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RESUMO

O objetivo deste trabalho foi o de analisar o processo produtivo e 0
controle de estoque com a finalidade de identificar as possiveis falhas e
desenvolver um método para a gestdo de estoques, o qual pode ser atingido. A
relevancia da pesquisa esta ligada aos beneficios que a empresa podera obter
por meio da identificacdo dos problemas de controle de estoque, permitindo o
desenvolvimento de solucBes. O método de pesquisa empregado foi o de
estudo de caso, 0 qual esteve embasado no tripé entrevista semi-estruturada,
observacao in-loco e andlise documental, esta metodologia mostrou-se muito
adequada, pois pode-se analisar e cruzar as informagdes. Durante a entrevista
semi-estruturada pode-se observar o ponto de vista do entrevistado sem que
houvesse interferéncia por parte do entrevistador. A possibilidade de
implementacdo da proposta obtida a partir do referencial tedrico que
juntamente com as a¢cbes complementares aqui sugeridas, com o0 objetivo de
torna-la mais produtiva e lucrativa. Este trabalho permitiu com que fossem
observados os pontos fracos da gestdo da cadeia de suprimentos e quais
deveriam ser os pontos a trabalhar. Permitiu empregar alguns modelos
cientificos na empresa objeto de estudo com o intuito de melhorar a gestdo dos

estoques.

Palavras-chave: Gestdo de estoques; planejamento e controle da producao;

Make-To-Stock; gestdo da cadeia de suprimentos.



ABSTRACT

The objective of this study was to analyze the production process and
supply control in order to identify possible gaps and develop a method for
managing supplies, which can be achieved. The relevance of this research on
the benefits that the company can obtain by identifying the problems of supply
control, allowing the development of solutions. The research method used was
the case study, which was grounded on the tripod semi-structured interviews,
on-site observation and document analysis, this methodology was very suitable
because it can be analyzed and cross checking. During the semi-structured
interview the point of view of the respondent can be seen without any
interference by the interviewer. The possibility of implementation of the proposal
obtained from the theoretical framework that together with the complementary
actions suggested here, in order to make it more productive and profitable. This
work allowed them to observe the weaknesses in managing the supply chain
and what the points to work should be. It allowed to use some scientific models
in the company object of study in order to improve supply management.

Keywords: inventory management, planning and control, Make-To-Stock,

supply chain management.
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1 INTRODUCAO

As pequenas empresas veem-se obrigadas a se desenvolverem
tecnolégica e gerencialmente para aumentar seus ganhos e,

consequentemente, ampliar o seu mercado consumidor.

Os modelos de gestédo de estoques se diferenciam pelo grau com que as
variaveis representam a realidade, como, por exemplo, volume e tamanho da
carga armazenada, lote econémico de compra e producdo e previsdao da
demanda.

As empresas mais preocupadas com a gestdo de estoques levam em
conta aspectos, como taxa de producao/recebimento de materiais, incertezas
na demanda e nos prazos, variacdes de preco/custo em funcdo da quantidade
comprada/produzida, numero de centros de distribuicdo, dentre outros fatores.

A gestao de estoques possui importancia estratégica para o sucesso das
empresas visto que da suportes aos mais diversos sistemas produtivos, por
meio do aumento ou reducdo dos estoques como fator gerador de ganhos

produtivos e financeiros.

Com o intuito de reduzir os custos, aumentar os ganhos produtivos e
adaptar as caracteristicas dos produtos e processos de produgcdo as
necessidades do mercado, as pequenas empresas Sa8o0 pressionadas a
reverem 0Ss seus modelos produtivos, para que proporcionem maior

lucratividade e confiabilidade.

Esta pesquisa esta restrita a analise da gestdo de estoques em uma
pequena empresa, cuja planta industrial esta localizada na cidade de Bauru.
Desta forma, procurou-se delimitar o escopo de andlise em relacdo ao objeto a
ser estudado (gestdo de estoques), em relacdo ao segmento produtivo (setor
de autopecas) e, também, em relacdo ao foco geografico (cidade de
Bauru/SP).
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A questdo que serd tratada nesta pesquisa € como a falta de
planejamento no processo produtivo e no controle do estoque influenciam a

gestdo de estoques em uma pequena empresa.
1.1  Conjecturas

Segundo Silva e Menezes (2000), o problema da pesquisa cientifica
necessita da formulacdo adequada das hipéteses que irdo justificar as
guestdes. Desta forma sdo apresentadas algumas hipoéteses:

a) A adocao das praticas de gestdo da cadeia de suprimentos trazem
ajustes nos processos produtivos, as quais poderédo gerar reducao dos

custos;

b) A gestdo da cadeia de suprimentos € um processo dindmico, na qual a
empresa deve se preocupar com a programacao de entrada de matéria-

prima e saida de produtos acabados; e

c) Mapeamento dos modelos de gestdo de estoques como forma de delimitar a
politica de compras, producdo e distribuicdo com o intuito de sanar os problemas
de atraso na programacéo da producéo e a perda de vendas.

Essa ultima hip6tese foi a motivadora para este trabalho, pois é clara a
importancia gestdo de estoques para a melhoria da gestdo da cadeia de

suprimentos e consequentemente da competitividade em toda a cadeia.
1.2 Objetivos

Os objetivos deste trabalho serdo sintetizados em dois topicos, o

objetivo geral e os objetivos especificos.
1.2.1 Objetivo geral

Analisar o processo produtivo e o controle de estoque com a finalidade
de identificar as possiveis falhas e desenvolver um método para a gestdo de
estoques.

1.2.2 Objetivos especificos

e Identificar e organizar os principais problemas no processo produtivo e no

controle do estoque;
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e ldentificar o tempo de reposicdo do estoque de matéria prima e produto acabado;
e

e Analisar a possibilidade de utilizacdo da classificacdo ABC para os estoques de
matéria prima e produto acabado.

1.3 Justificativa

A gestdo de estoques é uma funcao de importancia estratégica para o
sucesso econdmico das pequenas empresas, pois administra o processo de
transformagédo da matéria-prima, por meio dos varios mecanismos de controle
de fluxo que tém sido desenvolvidos por diversas empresas; pela dificuldade de
compreender 0 seu comportamento, quando visto como um todo, e pelas
formas empiricas como a gestdo de estoques é aplicada nas empresas,
incidindo sobre duas vertentes de decisdo fundamentais: a de programacéao da

producéo e o controle do fluxo de materiais.

A realizacdo desta pesquisa pretende gerar informacdes sobre as
praticas quanto a gestdo de estoques que poderdo auxiliar as pequenas

empresas.

A gestédo de estoques além de gerar dividendos para as empresas pode
indiretamente beneficiar a sociedade local, pois, quando mal administrada,
pode mascarar problemas e até mesmo gerar relativo aumento dos custos,

acarretando dividas, demissfes e até mesmo a solvéncia da empresa.

Portanto, qualquer trabalho que venha cientificamente contribuir para
melhoria da gestdo de estoques nas pequenas empresas também estara
contribuindo para minimizacédo dos problemas sociais da regido onde o estudo
foi realizado.

Segundo Target (2009), a cidade de Bauru, no ano de 2008, possuia
aproximadamente 305.753 habitantes, com um crescimento demografico de
2,21% ao ano, existem 1.338 industrias, o indice de potencial de consumo é de
0,29395.

1.4 Método de pesquisa

Segundo Santos, Rossi e Jardilino (2000), a pesquisa qualitativa se

preocupa fundamentalmente com a compreenséo e interpretacéo do fenémeno,
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tendo como principal objetivo compreender, explorar e especificar um
fendmeno que pressupde a influéncia das crencas, percepcdes, sentimentos e
valores nos dados coletados. E um método que necessita de alto grau de
criatividade e intuicdo para que faca uma analise comparativa de uma pequena

amostra minuciosamente selecionada.

Neste tipo de pesquisa h4 uma contraposicdo ao modelo experimental
como um padrao Unico de pesquisa para todas as ciéncias. Existe uma relacao
dindmica entre o mundo real e o sujeito, uma interdependéncia entre 0 mundo

objetivo que deseja conhecer e a subjetividade do pesquisador.

Nas metodologias qualitativas, os sujeitos de estudo ndo sao reduzidos
a variaveis isoladas ou a hipéteses, mas vistos como parte de um todo, em seu
contexto natural, habitual. Considera-se que, ao reduzir pessoas a agregados
estatisticos, perde-se de vista a natureza subjetiva do comportamento humano
(SANTOS; ROSSI; JARDILINO, 2000).

O trabalho utilizou uma metodologia de pesquisa qualitativa que
segundo Lima e Mioto (2007), é imprescindivel seguir por caminhos nao
aleatérios, pois esse tipo de pesquisa requer alto grau de vigilancia critica, de
observacéo e de cuidado na escolha e no encaminhamento dos procedimentos

metodoldgicos.

Segundo Gil (2002), existem diversas modalidades de pesquisa
gualitativa, das quais se pode citar: (a) estudo de caso; (b) pesquisa descritiva;
(c) pesquisa exploratéria; (d) pesquisa-acado; e (e) pesquisa participante.

Segundo Yin (2005), o método de estudos de caso é caracterizado pela
simplicidade de passos para realizacdo de pesquisas em ambientes
organizacionais e administrativos, salientando que este método preserva as

caracteristicas holisticas e significativas dos eventos/individuos estudados.

Yin (2005) argumenta que o estudo de caso € um estudo empirico que
investiga um fend6meno atual dentro do seu contexto real, no qual as fronteiras
entre o fendbmeno e o contexto ndo sdo claramente definidas. Devem ser
usadas vérias fontes de evidéncia como provas resultantes de casos mdltiplos
mais convincentes, e o estudo, de uma forma global, é visto como mais

robusto. A determinacao do nimero de casos a serem estudados nesse tipo de
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pesquisa deve levar em consideracdo apenas as contribuicdes que cada um
deles pode dar aos objetivos da pesquisa.

Devem ser usadas varias fontes de evidéncia (Entrevista semi-
estruturada, observacéo in-loco e analise documental) como provas resultantes
(YIN, 2005).

Portanto o método de pesquisa adotado sera o de estudo de caso, no
qual havera uma triangulacdo das informacfes por meio das fontes descritas
por Yin (2005).

1.5 Estrutura do trabalho de conclusado de curso

Nesta sessao esta sendo apresentada a forma de como foi estruturado o
trabalho de conclusédo de curso, conforme se segue:

Capitulo 1 -  Trata da introducdo ao trabalho, no qual é apresentado o cenario de
realizacdo da pesquisa e a justificativa para sua realizacdo, seus
objetivos, as delimitacfes da pesquisa e a metodologia empregada
visando criar um suporte e interligacdo entre os referenciais teéricos e

0s estudos de caso;

Capitulo 2 -  E feita uma revisdo tedrica sobre a gestdo da cadeia de suprimentos e

seus subsistemas;

Capitulo 3-  E realizada revisdo bibliografica sobre Planejamento e Controle da
Producdo (PCP), o qual devera sustentar toda a teoria sobre gestdo da

cadeia de suprimentos;

Capitulo 4 -  Apresenta o estudo de caso que foi realizado em uma pequena empresa
do setor de autopecas da regido de Bauru. Elenca-se um resumo das
principais caracteristicas, faz-se a analise do método de gestdo de
estoques, que tem como embasamento o referencial tedrico apresentado

no capitulo 2 e 3;

Capitulo5-  Séo apresentadas as conclusdes sobre a metodologia utilizada, as
limitagdes dos resultados da pesquisa, a respeito do referencial tedrico,
dos estudos de caso, dos objetivos propostos e sugestdes de novas

pesquisas.
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2 GESTAO DA CADEIA DE SUPRIMENTOS

A gestdo da cadeia de suprimentos tem como finalidade gerir,
coordenar, estabelecer normas e critérios de modo que tudo funcione
satisfatoriamente, buscando atingir o equilibrio ideal entre estoque de matéria
prima, produtos acabados e consumo. Sendo responsavel pelo planejamento e
controle do fluxo de materiais, que tem como objetivo maximizar a utilizacéo
dos recursos da empresa (ARNOLD, 1999).

Na qual a funcéo de controle é definida como um fluxo de informacgdes
gue permite comparar o resultado real de determinada atividade com seu
resultado planejado. Esse fluxo de informacgdes pode ser visual ou oral, mas
recomenda-se que seja documentado para que possa ser analisado arquivado
e recuperado quando necessario. (FRANCISCHINI; GURGEL, 2002).

Para Slack, Chambers e Johnston (2002), a gestdo da cadeia de
suprimento pode ser definida como sendo a gestédo da cadeia de suprimento de
matérias-primas, manufatura, montagem e distribuicdo ao consumidor final.

A principal funcdo da gestdo da cadeia de suprimentos € ndo deixar
faltar material para o processo de fabricacdo, porém evitando o acumulo de
material.

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2002), o estoque é definido
como a acumulacdo armazenada de recursos materiais em um sistema de
transformagéo. Algumas vezes, 0 estoque também é usado para descrever
qgualquer recurso armazenado. Existem quatro tipos de estoque: o estoque de

protecédo, estoque de ciclo, estoque de antecipacao e estoque de canal.

De acordo com Francischini e Gurgel (2002), pode-se concluir que a

gestdo da cadeia de suprimentos € o responsavel pela centralizacdo e

distribuicdo das informagdes e insumos, conforme mostra na llustragéo 1.

A Gestéo da cadeia de suprimento tem reflexos diretos e significativos
na eficiéncia operacional e nas financas da empresa. Para apoiar 0 processo
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de gestao, os indicadores mais comuns sdo: Giro de Estoque, Prazo Médio de
Estoque e Lote Econ6mico de Compra (LEC). (ORTOLANI, 2002).

Segundo Rodrigues (2008), os indicadores que apdiam 0 processo de
gestdo, variam em funcdo da empresa, da complexidade de produtos, do
comportamento do mercado e da Gestao da cadeia de suprimentos.

Para Gither e Frazier (2002), a cadeia de suprimentos tem um sentido
mais amplo, que é a maneira pela qual os materiais fluem entre as diferentes
organizacdes, iniciando com as matérias-primas e encerrando com produtos

acabados entregues ao consumidor final.

CONTROLE DA CONTROLE DE
PRODUGAO ESTOQUE COMPRAS TRAFEGO DE FORA
~ L4
DISTRIBUICAO RECEPCAO
CADEIA DE
E SUPRIMENTOS E
TRAFEGO PARA INSPECAO DAS
FORA (1 ).) ENTRADAS
N | g
NSP:?O OE ARMAZENAGEM MOVIMENTACAO ARMAZENAMENTO
DA EXTERNA DE MATERIMS NA FABRICA

lustracdo 1: Fluxo das atividades da gestdo da cadeia de suprimentos
Fonte: Francischini e Gurgel (Adaptado, 2002)

2.1 Lote econdmico

Segundo Castro (2005), o lote econdémico EOQ (Economic Order
Quantity) foi desenvolvido por Ford Harris em 1913, baseado na logica de que
a quantidade 6tima a ser produzida é aquela que possui simultaneamente o
menor custo de pedido e de estoque que corresponde ao processo em si de

preparacgéo do produto (set up), carregamento (frete) e emissao do pedido.

e

Portanto, o lote econémico é a quantidade ideal de material a ser
adquirida em cada operacao de reposicdo de estoque, onde o custo total de
aquisicdo, bem como os respectivos custos de estocagem sao minimos para o
periodo considerado (SEBRAE, 2009).
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O lote econdmico estabelece o valor de uma compra de mercadorias,
gue seja mais vantajoso para a empresa compradora, levando em
consideracdo: volume, prazo, custo, despesas de transporte, despesas de
armazenagem, despesas de manutencao de estoque entre outros.

Conforme Severo Filho (2006), os principais pressupostos da formulacao
classica do EOQ séo:

e A demanda é deterministica, constante e continua;
e O lead time de ressuprimento é deterministico e constante;

e Faltas de produtos e backorders (entregas com atraso) ndo sao
permitidas;

e Custos de pedido e de estoque sao independentes do tamanho da
ordem (n&o existem, por exemplo, descontos por quantidade) e nao

variam no tempo;
e O pedido chega completo em um Unico instante de tempo;

e Itens diversos sao pedidos de forma independente, ou seja, ndo sao

consideradas possibilidades de um pedido com varios itens; e

e Nao existem restricbes, como espaco de armazenamento e capacidade

de transporte.

Segundo Dias (2005, p. 95), “a decisdo de estocar ou ndo um
determinado item é bésica para o volume de estoque em qualquer momento”.
Ha dois fatores a considerar, quanto se toma esta decisao:

1. E econdmico estocar o item?
2. E interessante estocar um item indicado como antiecondmico a fim de
satisfazer a um cliente e, portanto, melhorar as relagdes com ele?

Para Francischini e Gurgel (2002) cabe ao administrador de materiais
decidir qual o tamanho do lote que a empresa tera de comprar, ou fabricar, de
forma que otimize variaveis quantitativas que € o custo total e as variaveis

gualitativas que séo os clientes internos e externos.
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2.1.1 Lote econdmico de compra

Segundo Christopher (2009), lote econémica de compra (LEC) tende a
orientar que ha uma quantidade “6tima” de pedidos. O LEC chega a esse ponto
6timo equilibrando o custo de manutencdo de estoque com o custo de emissao
de pedido de reabastecimento e o custo de preparacdo da producéo, conforme
a Equacéo 1.

e [2Q<,

(01)
Onde:

Q quantidade do periodo em unidades;

Cp custo de unitario do pedido; e

Ce custo de manter estoque no periodo, por unidade.

Segundo Stevenson (2001), o LEC é utilizado para identificar o tamanho
do pedido que ira minimizar o custo total de manutencdo e de encomenda dos
estoques. Este € um dos modelos mais basicos de ser utilizado.

O modelo de LEC determina o volume ideal de recursos aplicados em
itens estocados; em outras palavras, o LEC determina o volume de itens
estocados que minimiza o custo total. Segundo Rogers, Ribeiro e Rogers
(2004), as hipéteses deste modelo podem ser resumidas em:

e Recebimento instantdneo dos pedidos: os tempos para recebimento dos pedidos
sdo nulos, “uma vez efetuado um pedido de compra ou emitida uma ordem de
fabricacéo, sao instantaneos” (ROGERS; RIBEIRO; ROGERS, 2004, p. 5);

e NA&o existe desconto: a existéncia de desconto por volume pedido pode ser um
incentivo para pedir mais do produto ao fornecedor, e por certo afetar a deciséo
do custo unitario por pedido;

e Existem apenas dois tipos de custos: 0 modelo considera apenas 0s custos de
estocagem e o custo do pedido;

e Na&o racionamento de recursos: 0 modelo prevé que ndo existem limitagdes de
recursos para a aplicacdo em estoques;

e Os pregos sao constantes: 0s precos dos produtos e mercadorias sdo constantes,
assim como 0s custos unitarios de manutencdo. Em ambientes inflacionarios a

flexibilidade desta hipotese deve ser alterada, por melhor representar a realidade;
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e Cada estoque é analisado independentemente: o LEC considera a gestdo de
estoques separadamente para cada produto ou mercadoria. A administracdo de
um item ndo afeta a administracéo de outros;

e Demanda constante: a empresa pode determinar a procura pelo produto e sabe-
se que é constante por unidade de tempo. Neste sentido, 0 modelo ndo considera
0 risco inerente a previsibilidade de variaveis que por natureza sdo aleatérias; e

e Nao existe risco: o risco neste modelo é modelado separadamente na
determinacéo do estoque de segurancga.

Pelo fato da importancia dos riscos de previsdo da demanda estarem
relacionados com a eventual falta de estoques e com a consequente perda de
vendas, tem-se como medida de manutencao preventiva determinar um volume
de estoque de seguranca (ES), estoque médio (EM), estoque maximo (EMax) e
estoque minimo (EMin) para fazer face a imprevistos na demanda (ROGERS;
RIBEIRO; ROGERS, 2004). A variavel K é o valor do nivel de eficiéncia quanto
ao atendimento das requisicoes, ou seja, se 0 estoque da empresa atende ao
pedido da producéo.

A exposicdo ao risco aumenta a medida que o reduz. As equacdes 2, 3,

4 e 5 descrevem como determinar os volumes:

ES =CxK (02)
EM = LC+ES (03)
2
Emax=ES+LC (04)
Emin=ES +K (05)

Onde:

ES= Estoque de seguranca
EM= Estoque médio

Emax= Estoque Maximo
Ewmin= Estoque Minimo
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C= Consumo médio no periodo

K= Coeficiente de grau de atendimento

Q= Quantidade

LC= Lote comprado

Segundo Rogers, Ribeiro e Rogers (2004), no instante em que a curva
do custo de armazenagem e do custo de pedir se igualam, o custo total é
minimizado, representando, portanto, o LEC. ApGs este ponto, o custo total
torna-se crescente em virtude do custo de armazenagem, conforme a

llustracéo 2.

Custo A

Custo Total

Custo de Armazenagem

Custo de Pedido

: >
L.EE.C. Q

lustracdo 2: Curva do lote econdmico de compra
Fonte: Dias (2005)

2.1.2 Lote econdmico de producao

Segundo Bastos e Lauria (2006), o lote econémico de producéo ou de
fabricacdo é uma determinada quantidade estipulada pela empresa para ser
fabricada, s6 podendo ser iniciada a producdo de outros lotes apds a conclusao
do primeiro. O lote, ao ser dimensionado, permite quantificar tempo e insumos
a serem gastos na fabricacdo. Com base nisso, qualquer variacdo no montante
consumido é uma anomalia que deve ser investigada, o que possibilita melhor
controle sobre a produgao.

Conforme Slack, Chambers e Johnston (2002), o calculo do lote
econdmico de producdo é feito com base no nivel maximo de estoque (M),
declive estoque sendo produzido (P-D) e o custo total (C). A Equagédo 6
descreve como calcular o LEP.

2C, D
LEP= | —=p2
C.1-DI/P) (06)
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Onde:

Cp custo de unitario do pedido;

Cecusto de manter estoque no periodo, por unidade;

D demandado item; e

P Taxa de producao do item.

Segundo Moura (2000) o lote econdémico de producdo utiliza os
conceitos semelhantes ao lote econédmico de compra, porém ao invés de
utilizar o custo de pedido (compra), no custo total para calculo do lote
econbmico, utiliza-se o custo de preparacao, referente as maquinas pertinentes

ao processo de fabricacdo da peca. Conforme a llustracéo 3.

Custo $ 4

Custo Total

Custo de Armazenagem

Custo de Preparacao

A\

LEP Quantidade

lustragéo 3: Curva do custo total — LEP
Fonte: Moura (2000).

2.2 Sistemas de controles de estoques

Segundo Dias (2005), o sistema de controle de estoque tem a funcao de
dimensionar e controlar os estoques na qual é um tema importante e
preocupante para os administradores. E uma preocupacdo constante e
crescente dos empresarios em descobrir férmulas para reduzir estoques sem

comprometer o processo produtivo e sem o aumento dos custos.

De acordo com Martins e Atl (2002), a utilizacdo de um sistema de
controle de estoque, leva a uma melhoria de produtividade, controle mais rigido
dos ativos realmente importantes, ambientes de fabrica flexiveis,
responsabilidade maior para niveis mais baixos com a consequente demanda

de pessoal com maior escolaridade.
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2.2.1 Sistema duas gavetas

De acordo com Dias (2005), podemos considerar que este sistema é o
mais simples para controlar os estoques, pois € recomendavel a utilizacdo para
as pecas classe C, a qual faz referéncia a classificagdo ABC que é explicada
na sessdo 2.3. Uma gaveta é utilizada para estoque do consumo no periodo e
a outra gaveta contém estoque para o periodo de reposicao.

Segundo Silva, Ganga e Junqueira (2004), o sistema duas gavetas €&
semelhante a um sistema kanban. Neste caso utiliza-se a propria gaveta para
avisar ao centro produtor que uma nova quantidade de pecas precisa ser
enviada. Esses sistemas minimizam o material em processo e tornam a
empresa agil e capaz de responder ao cliente de forma répida e eficiente,
auxiliando no processo de deteccéo de defeitos.

Quando uma empresa recebe um novo pedido, as duas gavetas séo
preenchidas. Primeiramente o material da gaveta grande é retirado, quando
esta estiver vazia é feito uma nova requisicdo de pedido, e enquanto isso, a
gaveta pequena fornece uma reserva para cobrir a demanda até que o pedido
de reposicéo chegue, conforme llustracao 4.

Sistema duas Gavetas

(

lustracéo 4: Sistema duas gavetas
Fonte: Dias (2005)

2.2.2 Sistema de maximos e minimos

Para Dias (2005) se na reposicdo do estoque, houvesse o conhecimento
do consumo exato do material num periodo predeterminado, a dificuldade de
determinar um ponto de pedido ndo existiria. Porém, essas condi¢des ideais
sdo utopicas, porque o estoque estaria a 0 (zero) assim que o material
comprado fosse recebido. Pelas dificuldades para a determinacdo do consumo

e pelas variacdes do tempo de reposicao é que usamos 0s Sistemas maximos
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e minimos, também chamados de sistemas de quantidades fixas, que consiste
basicamente em:

e Determinagédo dos consumos previstos para o item desejado;

e Fixacdo do periodo de consumo previsto em a;

e Caélculo do ponto de pedido em fungdo do tempo de reposicdo do item pelo

fornecedor;

e Calculos dos estoques minimos e maximos; e

e Calculo dos lotes de compra.

Como j& visto no capitulo 3.1.1 hd uma grande importancia em
determinar o estoque médio e os estoques maximos e minimos como medida
de prevencdo. Mais conforme Dias (2005) o estoque minimo é a quantidade de
estoque que s6 sera utilizada em caso de excecdo. E o estoque maximo é
atingido assim que um ressuprimento entra no estoque, somando o estoque
minimo com o lote de compra (Q), como ilustra a Equacéo 7. Na Equacédo 8 o
estoque medio tem a fungdo de controlar o nivel médio do estoque ao longo

das operacdes.

E.Mx=EMn+Q (07)
EM = EMn+2
M=EMn+> (08)

Esse método tem razoavel eficacia, pois o Ponto de Pedido e o Lote de
Compra séo fixos e constantes, e as reposi¢cdes sdo em periodos variaveis,
sempre acontecendo quando o nivel do estoque alcanca o ponto de pedido. O
gue garante uma razoavel automatizacdo do processo de reposicdo, que
estimula o uso do lote econdbmico em situagcbes em que ele pode ser
empregado usualmente, além de abranger todos os itens do estoque,

independentemente de sua importancia, conforme llustracéo 5.

QA

E.Mx

PP

E.Mn

»T

lustracdo 5: Grafico de Identificacdo do estoque maximo-minimo
Fonte: Dias (2005).
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2.2.3 Sistema das Revisdes periddicas

De acordo com Tubino (2000), o modelo do ponto de pedido, ou revisdes
periddicas, trabalha no eixo do tempo, estabelecendo datas nas quais serao
efetivadas andlises de demanda e demais condi¢cdes de estoque para decidir
pela quantidade a ser adquirida quando da reposi¢cdo dos mesmos.

Conforme Dias (2005) h& diversos aspectos que no sistema de revisdes

periddicas devem ser analisados sendo que se torna necessario se observar:

e Uma periodicidade pequena entre as revisdes acarreta um estoque médio alto e

como conseqliéncia um aumento no custo de estocagem; e

e Uma periodicidade alta entre as revisdes acarreta baixo estoque médio e como

conseqliéncia um aumento no custo de pedido e risco de ruptura.

Segundo Corréa, Gianesi e Caon (2001), os parametros, para o sistema
de reposicao periddica é definida conforme Equacéo 9:

Q=Dx(P+LT)+ES-(E+QP) (09)

Onde:

Q = Quantidade a pedir

D = Taxa de demanda

P = Periodo de revisdo

LT = Tempo de ressuprimento

ES = Estoque de seguranca

E = Estoque presente

QP = Quantidade pendente

Segundo Dias (2005), por esse sistema, o0 material € reposto
periodicamente em ciclos de tempos iguais. A quantidade pedida serad a
necessidade da demanda do préximo periodo. Considera-se também um
estoque minimo de seguranca e ele deve ser dimensionado de forma que
previna o consumo acima do normal e os atrasos de entrega durante o periodo

de revisédo e tempo de reposi¢cdo. Conforme a llustracao 6.

Nesse sistema sdo programadas as datas em que deverdo ser

realizados as reposicbes de materiais e o0s intervalos sdo iguais. A andlise
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devera ser feita considerando o estoque fisico existente, 0 consumo no
periodo, o tempo de reposicdo e o saldo de pedido no fornecedor do item. A

dificuldade desse método é a determinacéo do periodo entre as revisdes.

Q a

E Min

lustragdo 6: Grafico da Revisdo periddica
Fonte: Dias (2005).

2.2.4 Ponto de pedido

Segundo Arnold (1999), o sistema de ponto de pedido € uma forma de
determinar quando pedir material, pois quando o estoque de um determinado
item chega a uma quantidade pré-determinada, emite-se novo pedido.

Ou seja, 0 ponto de pedido é a quantidade de pecas que temos em
estoque, que garante o processo produtivo para que ndo sofra problemas de
continuidade, enquanto aguardamos a chegada da remessa comprada, durante
o tempo de reposicao, conforme llustracéo 7. Isso quer dizer que, quando um
determinado item de estoque atinge seu ponto de pedido, devemos completar o
suprimento do estoque, abrindo um pedido de compra. (POZO, 2002).

De acordo com Dias (2005), o processo de reposi¢cao do estoque deve
ser iniciado quando o estoque virtual atingir um nivel predeterminado, que € o
ponto de pedido. Conforme ilustra a Equagéo 10.

PP = CxTR+E.Mn (10)

Onde:

C = Consumo médio

TR = Tempo de reposicao

E.Mn = Estoque minimo
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E.Mx

PP
~ { - EM
1 2 3

TR

lustracdo 7: Gréfico do Ponto de Pedido
Fonte: Dias (2005).

2.3 Curva ABC

A curva ABC é uma forma de examinar os estoques, pelo controle de
itens individuais. Consiste na verificagcdo em um determinado espaco de tempo
(de seis meses a um ano normalmente), do consumo, valor monetario ou
guantidade dos itens de estoque, para que eles possam ser classificados de
acordo com sua importancia (MARTINS; ALT; 2002).

Segundo Dias (2005) esse é o método que tem sido mais usado, pois
ele permite a identificacdo dos itens que necessita de atencao e tratamentos
adequados quanto a sua administracéo, na qual € utilizado para a definicdo de
politicas de vendas, estabelecimento de prioridades para a programacédo da
producéo e uma serie de outros problemas usuais na empresa.

Muitas empresas ainda mantém varios itens em estoque por medo de
gue os mesmos faltem na sua linha de producdo ou no estoque do centro de
distribuicdo, comprometendo assim a entrega do produto ao cliente.

Para Moretti (2005), é fundamental para o profissional de logistica
conhecer o estagio de vida em que um produto se encontra antecipando as
necessidades de distribuicdo e planeja-la bem previamente. Porém como os
produtos de uma empresa nunca estdo em um mesmo estagio de
desenvolvimento, o ciclo de vida do produto serve como base para a curva
ABC.

Segundo Dias (2005) ap6s os itens terem sido ordenados pela
importancia relativa, as classes da curva ABC podem ser definidas das
seguintes maneiras:

Classe A: grupo de itens mais importantes que devem ser tratados com

uma atencao especial pela administragao,
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Classe B: grupo de itens em situagéo intermediaria, e

Classe C: grupo de itens menos importantes.

O emprego da curva ABC se torna essencialmente vantajoso, uma vez
gue se pode reduzir as imobilizacdes em estoque sem prejudicar a seguranca,
visto que ela controla mais rigidamente os itens de classe A, e mais
superficialmente, os de classe C. A classificacdo ABC é usada em relacédo a
varias unidades de medidas como peso, tempo, volume, custo unitario, etc.
(POZO0, 2002, p. 86).

Na llustracdo 8, nota-se que os itens classificados como mais
importantes, sdo chamados de “A” e que sao cerca de 20% apenas dos itens
da linha de produtos de uma empresa, representam cerca de 70% das vendas
totais. Por isso, os beneficios do esforco realizado para a diminuicdo do
estoque médio desses itens sdo muito maiores quando comparados ao
beneficio advindo do esfor¢co de diminuir a média de estoques dos itens que
compdem a regido C da curva, 0s quais recebem tratamento logistico de menor

importancia em relagdo aos outros niveis.
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Itens (%)
Poucos itens Itens de Muitos itens
moportantes Imoportincia menos
meédia importantes

llustracéo 8: Gréfico do conceito da curva ABC
Fonte: Corréa, Gianesi e Caon (2001).

s

Para Corréa, Gianesi e Caon (2001), o conceito 80-20 € util no
planejamento de distribuicAo quando os produtos sao agrupados ou
classificados por suas atividades de vendas ou por seus valores totais de
vendas anuais. O objetivo dessa classificagcdo € definir sistemas de controle de
estoques mais apropriados, estabelecendo um sistema total mais eficiente em

custos.
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2.4 Metodos de avaliagédo dos estoques

Segundo Torquato (2004), o registro de estoque controla o volume fisico
e financeiro de materiais. A avaliacdo anual inclui o valor dos produtos em
processo e acabados, com base no preco de custo ou de mercado, preferindo-

se 0 menor valor.

Para Perez Jr., Oliveira e Costa (2003), o que se denomina método de
avaliacdo de estoque engloba procedimentos necessarios ao registro da

movimentac&o dos estoques.

Alguns fatores que justificam a avaliacdo de estoque sédo: assegurar que
o capital imobilizado seja 0 minimo possivel; assegurar que estejam de acordo
com a politica da empresa; garantir que a valorizacdo do estoque reflita seu
conteudo; o valor desse capital seja uma ferramenta de tomada de decisao;

evitar desperdicios como roubos, extravio, etc.

Segundo Costa (2002), existem diversos métodos para avaliacdo dos
custos dos materiais, sendo preferivel o que melhor se ajustar a operacao da
empresa e a conjuntura do pais. A avaliacdo dos estoques mais utilizados sao
0s métodos de custo médio, PEPS - primeiro que entra primeiro que sai e
UEPS - Ultimo que entra primeiro que sai.

2.4.1 Método PEPS ou FIFO

Para Costa (2002), é o método mais freqliente que tem como base o
preco de todas as retiradas, ao preco médio do suprimento total do item em
estoque. Equilibra as flutuacdes de precos e reflete os custos reais, em longo
prazo.

De acordo com Dias (2005), a avaliacdo por esse método é feita pela
ordem cronoldgica das entradas. O primeiro a entrar € o primeiro a sair,
devendo seu custo real ser aplicado.

Para Bruni e Fama (2004), o custo a ser contabilizado em decorréncia
de consumo no processo produtivo é feito “de trds para frente”. Em primeiro
lugar, sdo baixados os materiais diretos adquiridos ha mais tempo e, depois, 0s

mais novos, sempre nesta ordem.

Segundo Lins e Silva (2005), neste tipo de controle, toda entrada no

estoque é separada em “lotes”, de forma que seja possivel determinar a data e
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o valor de cada movimentacdo de entrada, o que permite a identificacdo dos
lotes na saida e consequientemente, o valor a ser lancado na producéo. A ficha

de controle de estoque ¢ ilustrada conforme a llustragdo 9.

Entrada Saida Estoque
Data Quant. VU Total Quant. VU Total Quant. VU Total

11 100 10 1.000 100 10 1.000

2/1 200 11 2.200 200 11 2.200

Saldo 300 3.200
3/1 100 10 1.000
50 11 550
150 1.550

Saldo 150 11 1.650

4/1 50 12 600

4/1 150 11 1.650

50 12 600

Saldo 200 2.250
4/1 40 11 440

110 1 1.210

50 12 600

Saldo 160 1.810

lustracdo 9: Ficha de Controle de Estoque - PEPS
Fonte: Lins e Silva (2005).

2.4.2 Método UEPS ou LIFO

Segundo Costa (2002) este método descreve que € utilizado o mesmo
principio aplicado para avaliacdo do estoque pelo método PEPS, porém de
forma inversa. A avaliacdo dos materiais acontece obedecendo a ordem da
baixa dos itens pelo valor das unidades mais recentes para as mais antigas,
sendo assim o saldo do estoque sempre ficara valorizado pelo preco de custo

mais antigo.

Segundo Dias (2005), este método de avaliacdo considera que devem
em primeiro lugar sair as dltimas pecas que deram entrada no estoque. E o
método mais adequado em periodos inflacionarios.

Para Lins e Silva (2005) a segregacao também é em “lotes”, idéntico ao
PEPS, mas ndo ha uma ordem na saida de produtos do estoque e o valor de
saida € sempre pelo ultimo valor ou o maior valor. Na llustracdo 10 demonstra

a ficha de controle de estoque do sistema UEPS.
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Entrada Saida Estoque
Data Quant. VU Total Quant. VU Total Quant. VU Total
11 100 10,00 1.000,00 100 10,00 1.000,00
2/1 200 11,00 2.200,00 200 11,00 2.200,00
Saldo 300 3.200,00
3N 150 11,00 1.650,00
31 100 10,00 1.000,00
50 11,00 550,00

Saldo 150 11 1.550,00
4/1 50 12,00 600,00
4/1 100 10,00 1.000,00

50 11,00 1.650,00

50 12,00 600,00
Saldo 200 2.150
4/1

40 12,00 480,00

100 10,00 1.000,00

50 11,00 550,00

10 12,00 120,00

Saldo 160 1.670

lustracdo 10: Ficha de Controle de Estoque - UEPS
Fonte: Lins e Silva (2005).

Bruni e Fama (2004, p. 53) destacam que:

a legislacéo brasileira ndo permite o emprego desse critério em decorréncia
da “antecipacdo” dos beneficios fiscais, decorrentes do calculo de custos
maiores, especialmente em épocas de altas taxas de inflacéo.

2.4.3 Método Custo Médio

Para Costa (2002) este método atualiza o custo dos materiais por meio
de célculo realizado entre o valor do saldo em estoque e seu saldo fisico. Este
método é o mais utilizado no Brasil e representa a solu¢cdo mais adequada para
a apuracdo dos estoques ao preco custo, visto que além de atender a
legislacdo do imposto de renda é de simples execucdo e absorve bem a
flutuacéo dos custos dos materiais.

Segundo Gurgel; Francischini (2002), o custo médio é o método mais
utilizados pelas empresas, pelo qual calculamos a média entre o somatéria do
custo total e 0 somatéria das quantidades, chegando a um valor médio de cada
unidade. Cada valor médio de unidade em estoque se altera pela compra de
outras unidades por um preco diferente, conforme Equacao 11.

Custo medio = VTEl (12)
NIE

Onde:
VTEI — Valor Total do Estoque de Itens; e

NIE — NUmero de Itens no Estoque.
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Segundo Dias (2005), este é o método mais freqliente que tem como
base o preco de todas as retiradas, ao preco médio do suprimento total do item
em estoque, que equilibra as flutuacdes de precos e reflete os custos reais, em
longo prazo.

Conforme Lins e Silva (2005), no custo médio ndo h& a necessidade da
separacgdo por lotes, para cada entrada, € estabelecido um novo valor de custo
unitario, utilizado para o calculo do valor total da saida. A ficha de controle de
estoque é ilustrada conforme a llustracéo 11.

Entrada Saida Estoque
Data Quant. VU Total Quant. VU Total Quant. VU Total

171 100 10,00 1.000,00 100 10,00 1.000,00
2/1 200 11,00 2.200,00 200 10,67 2.200,00
31 150 10,67 1.600,00

Saldo 150 10,67 1.600,00
4/1 50 12,00 600,00 40 11,00 440,00 200 11,00 2.200,00
Saldo 160 11,00 1.760,00

lustragdo 11: Ficha de Controle de Estoque — Custo Médio
Fonte: Lins e Silva (2005).

2.4.4 Comparando os trés métodos

Lins e Silva (2005) fazem uma comparacgéo entre os trés métodos, onde
pode-se verificar que o PEPS proporciona um lucro maior e o UEPS, um lucro
menor. Isso faz com que a Receita Federal ndo aceite o UEPS como critério de
valorizagcao dos estoques. Conforme a llustracdo 12.

Criterio Entrada Saida Total Estoque
Total (Custo) final
PEPS 3.800,00 1.990,00 1.810,00
Medio 3.800,00 2.040,00 1.760,00
UEPS 3.600,00 2.130,00 1.670,00

lustracdo 12: Comparativo dos modelos
Fonte: Lins e Silva (2005).

Na llustracdo 13, Bruni e Fama (2004) expdem algumas das vantagens
e desvantagens de cada um dos métodos, especialmente em periodos de alta
volatilidade de precos.
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Método Estoque Lucro Imposto de Renda

UEPS Menos estoque Menos lucro Menos Imposto de Renda

Custo Medio Meio termo entre Meio termo entre Meio termo entre UEPS e
UEPS e PEPS UEPS e PEPS PEPS

PEPS Mais estoque Mais lucro Mais Imposto de Renda

llustracdo 13: Vantagens e desvantagens
Fonte: Bruni e Faméa (2004).

Lins e Silva (2005, p. 23) pedem atencdo para 0 seguinte: “como 0
PEPS apresenta um maior lucro e, portanto, em principio desinteressante para
a empresa, e o0 UEPS ¢é proibido, conseqiientemente, a maioria das empresas
adota o custo médio”.

2.5 Politicas de avaliacdo dos estoques

Segundo Daru e Lacerda (2005), uma decisdao inerente ao
posicionamento da producao € sua politica de estoque com relacdo aos seus
itens acabados podem ser basicamente em quatro tipos: produzir para estoque
(Make-To-Stock - MTS), produzir sob encomenda (Make-To-Order - MTO),
montar sob encomenda (Assemble-To- Order - ATO) ou projetar sob
encomenda (Engineering-To-Order - ETO).

Dart e Lacerda (2005) descrevem que o MTS € uma pratica comum,
sempre que se pode prever a demanda, podendo aproveitar momentos de
entressafra para serem produzidos, utlizando melhor 0s recursos e o0s
carregando de maneira mais equilibrada. Mas, esta politica possui algumas
desvantagens, que seriam o0 alto custo de armazenagem e a dificuldade de
prever o que sera vendido.

Segundo Pacheco e Candido (2001), no MTS o produto tem sua
fabricacdo iniciada com base em uma previsdao de demanda. A chegada do
pedido provoca o seu atendimento praticamente imediato. E adequado para
produtos com demanda previsivel, podendo ter custo de estoque alto. O cliente
tem um pequeno envolvimento direto no projeto do produto (ARNOLD, 1999).

Segundo Machado Neto (2003), no MTO a producdo dos produtos
desejados somente se inicia apos a confirmacgéo do pedido por parte do cliente.
N&o se trabalha com estoques de produtos acabados. Esta técnica é adequada

a produtos com demanda baixa, cuja previsdo seja muito complexa e que
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possuem alto custo de estocagem, ou seja, pereciveis, sendo desaconselhavel
a produtos cujo mercado tenha o fator velocidade de atendimento como vital.

O MTO segundo Arnold (1999), significa que o fabricante ndo comeca a
fabricar o produto ate que a encomenda do cliente seja recebida, ou seja o
produto final é feito padronizados e sob medida.

No ATO, os principais componentes de um determinado produto séao
produzidos para estoque com base em uma previsdo de demanda. Quando o
pedido chega, é executada a montagem do produto, utilizando os componentes
anteriormente produzidos. Tem como vantagem a reducdo do lead time de
atendimento, j4 que esse fica reduzido ao tempo de montagem final. E
adequado quando um pequeno grupo de componentes serve para a producéo
de um grande numero de produtos finais, sendo que um produto se diferencia
do outro em termos de inclusdo ou troca de um ou poucos componentes, as
partes que compordo o produto final sdo armazenadas até o recebimento dos
pedidos dos clientes (BERTRAND; ZUIJDERWIJK; HEGGE, 2000; PESSOTI;
SOUZA, 2005).

A estratégia ETO da énfase a fase do projeto, que € usualmente
desenvolvida somente apds o recebimento do pedido aprovacdo do projeto
pelo cliente, dando-se inicio as fases subseqientes ao projeto. Como
consequéncia, ndo existe estoque antes da chegada do pedido, nem mesmo
durante a fase de projeto. A dificuldade dessa estratégia € implantar controles
guanto a prazo, qualidade e design em um ambiente dinamico, de incerteza e
complexidade (MACHADO NETO, 2003).

Segundo Pessoti e Souza (2005), o sistema ETO caracteriza-se por ser
uma extensdo do sistema MTO, com o projeto sendo feito quase que
totalmente baseado nas especificacBes dos clientes, sé sendo iniciado apdés
haver sua autorizacao.

Segundo Rodrigues (2008), a existéncia dos estoques no sistema ETO,
podera existir conforme a criticidade do projeto, peculiaridades do setor
produtivo e consumidor, pois podera haver uma fase de simulacao e testes do
produto para se observar a aderéncia quanto aos padrdoes definidos, na

llustracao 10 é apresentada a forma de ocorréncia dos estoques.
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\ { \ { { ENGINEERING-TO-ORDER 2
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' .\\,2. i _7_,/‘ \_ ) _7_,/ \ I /," ."\_ /

A

‘ Projeto —01‘ Suprlm«emmxI

4 N
/ \

f \ / \ [ ) ENGINEERING-TO-ORDER 3
‘ Fabrlucio: | Montagem }—o. Distribuicdo | TR=LS+LP+LS+LF+LM+LD

N 4
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Legendas:

= elapas realizadas para pedido

'} <> etapas realizadas para estoque

' < ponto de formagao dos estoques

R = lempo de resposta

LD = lead time de distribuigio
LS = lead time de suprimentos
LM = [ead fime de montagem
LF => lead lime de fabricacao
LP = lead time de projeto

lustracdo 14: Fluxo do processo Engineering-To-Order da empresa
Fonte: Rodrigues (2008)

Arnold (1999) descreve na llustracdo 15, como se da a influéncia das
politicas de gestdo de estoques em todas as fases do produto, ou seja, desde

projeto até o envio (distribuicdo) do produto acabado.

Projeto | Compra | Fabricacdo | Montagem | Envio E:c?é-rto-
E -
Estoque | Fabricagao | Montagem | Envio I:)/Irzl:i-to-
i -
— Ass.-to-
Fabricacao | Estoque | Montagem | Envio | order
- =
Fabricacao | Montagem Estoque | Envio :::,:E-to-
-

lustracdo 15: Estratégias de fabricacéo e lead time
Fonte: Arnold (Adaptado, 1999)

Segundo Godinho Filho (2004), a literatura sobre gestdo da producéo
apresenta basicamente quatro formas de um sistema de producao responder a
demanda: MTO, ATO, MTO e ETO. A llustracdo 16 mostra estas quatro formas
basicas de resposta a demanda, apresentando duas formas para a estratégia
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MTO, conforme estes adquiram ou ndo seus suprimentos sob encomenda.
Pode-se notar que estas estratégias podem definir o tamanho e os tipos de
lead time dos sistemas de producdo, podendo definir também o tempo de

resposta de tais sistemas.

Transfor- o T s MAKE-TO-STOCK
Distribuig: =
istribuigao TR =LD
) ASSEMBLY-TO-ORDER
Fa:;fa' Montagem = Distribuicio TR=LM+LD
MAKE-TO-ORDER 1
TR=LF+LM+LD
Distribui¢do
Distribuica MAKE-TO-ORDER 2
IR0 TR=LS+LF+LM+LD
.. _\ ENGINEERING-TO-ORDER
“abricaca Montagem Distribui¢do] TR = LP + LS + LF + LM + LD
Legendas:

Q = Etapas realizadas para pedido

Q =>» Etapas realizadas para estoque

v =>» Ponto de formagao dos estoques
TR => tempo de resposta
LD => lead time de distribuigao
LS => lead time de suprimentos
LM => /ead time de montagem
LF => lead time de fabricacao
LP =>» lead time de projeto

llustracdo 16: Formas de resposta a demanda dos sistemas de producéo
Fonte: Godinho Filho (2004).



40

3 PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO

Segundo Tubino (2000), para atingir seus objetivos, o0s sistemas
produtivos devem exercer uma série de funcdes operacionais, desempenhadas
por pessoas, que vao desde o projeto dos produtos, até o controle dos
estoques, recrutamento e treinamento de funcionarios, aplicacdo dos recursos

financeiros, distribuicdo dos produtos, etc.

De forma geral, essas funcdes podem ser agrupadas em trés funcoes
basicas: Financas, Producdo e Marketing. O sucesso de um sistema produtivo
depende da forma como essas trés funcbes se relacionam. Por exemplo,
Marketing ndo pode promover a venda de bens ou servigos que a Produgéo
nao consiga executar, ou ainda, a Producao ndo pode ampliar sua capacidade
produtiva sem o aval de financas para comprar equipamentos (STEVENSON,
2001).

Segundo Welzel (2002), o planejamento e controle da producdo (PCP)
determinam os rumos da producgéo, acompanhando o processo, realinhando o
que foi programado e exercendo os respectivos controles. Dentro da fungao
“producdo” pode-se classificar as decisdes gerenciais em estratégicas (longo
prazo), taticas (médio prazo) e planejamento operacional e de controle (curto
prazo) (DAVIS; AQUILANO; CHASE, 2001). Estas decisfes irdao influenciar a
forma de planejar, programar e controlar a producdo (RUSSOMANO, 2000;
ERDMANN, 2000).

Um sistema de PCP eficiente aperfeicoa o uso de recursos produtivos,
proporcionando fluidez a producdo, tendo ainda a funcdo de gerenciar
necessidades dos clientes, partindo do setor de vendas, gerando uma ou mais
ordens de servicos de producdo, minimizando atrasos, gerenciando
eficazmente a utilizacdo dos estoques e, consequentemente, atendendo melhor
aos clientes e, desta forma, gerenciando e controlando a produgéo (SALOMON
et al., 2002).

Na llustracdo 17, Corréa, Gianesi e Caon (2001), demonstra como

funciona um sistema de administracéo da producéao.
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lustracdo 17: Gréfico geral do sistema de administracdo da producao.
Fonte: Corréa, Gianesi e Caon (2001).

Os sistemas de administracdo da producéo (SAP) provéem informagdes
gue suportam o gerenciamento eficaz do fluxo de materiais, utilizagcdo de méao-
de-obra e equipamentos, a coordenacdo das atividades internas com as
atividades dos fornecedores e distribuidores e a comunicagdo com os clientes,
no que se refere a suas necessidades operacionais. O ponto chave nesta
definicdo € a necessidade gerencial de usar as informacbes para tomar
decisdes inteligentes. Os (SAP) tém a funcdo de dar suporte aos
administradores para que possam executar sua funcdo de forma adequada
(VOLLMANN et al., 2004).

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2002), uma das funcdes do SAP
€ proteger a producdo das incertezas “ambientais” em termos de oferta e



42

demanda. Uma forma de tentar minimizar os problemas ambientais € mantendo

estoque de recursos, seja na entrada ou saida.

3.1 Material Requirements Planning (MRP)

Conforme Slack, Chambers e Johnston (2002) o MRP é um sistema que
ajuda as empresas a fazer calculos de volume e tempo, mas em uma escala e
grau de complexidade muito maior. Antes, as empresas executavam esses
calculos manualmente, de modo a garantir que teriam disponiveis 0s materiais
certos nos momentos necessarios. Entretanto, com o advento dos
computadores e a ampliacdo de seu uso nas empresas a partir dos anos 60,
surgiu a oportunidade de se executarem esses cdlculos detalhados e
demorados, com o auxilio de um computador, de forma rapida e relativamente
facil.

Para Pozo (2002), o MRP é um programa que permite elaborar um
programa de producdo de itens e/ou conjuntos, que possa determinar o que,
quando e quanto comprar e produzir de materiais e conjuntos acabados. E um
sistema que simplifica a gestdo de estoques e o sistema de programar a

producéo otimizando os recursos humanos e fisicos da organizacao.

Segundo Davis; Aquilano e Chase (2001), o objetivo do gerenciamento
de estoque sob um sistema MRP sdo melhorar o servico aos clientes,
minimizar o investimento em estoque e maximizar a eficiéncia da operacdo de
producdo, ou seja, 0 MRP é ter os materiais certos, no lugar certo e na hora
certa. Quando as empresas migram para este sistema experimentam varios
beneficios, incluindo: formagcéo de preco mais competitivo; precos de vendas
mais baixos; niveis de estoques mais baixos; melhor servico a clientes;
respostas rapidas as demandas de mercado; maior flexibilidade para mudar o
programa mestre de producdo; custo de setup reduzido e tempo ocioso
reduzido.

A grande vantagem desse sistema é a de permitir ver rapidamente, o
impacto de qualquer replanejamento. Assim pode-se tomar medidas corretivas,
sobre o estoque planejado em excesso, para cancelar ou reprogramar pedidos

€ manter 0s estoques em niveis razoaveis.
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De acordo com Rodrigues (2008), o MRP ¢ utilizado para evitar falta de
pecas, que estabelece um plano de prioridades que define e mostra todos os
componentes necessarios em cada processo de fabricacédo e, baseando-se nos
tempos de operacdes e nos lead times, calcula os prazos para se utilizar cada
um deles. O processo de utilizacdo do MRP baseia-se em dois objetivos

basicos que séo:

e Determinar as exigéncias especificadas no plano mestre de producao
para ter os materiais certos nas quantidades certas e disponiveis no

momento certo para atender a demanda de mercado; e

e Com base no lead time, calcular os periodos em que cada componente
deve estar disponivel, determinando o que, quando, quanto e o
momento de receber os materiais. Manter as prioridades reconhecendo
todas as variaveis que ocorrem constantemente no mercado, com
fornecedores e clientes.

O MRP contribui muito para a simplificacdo da gestdo da cadeia de
suprimento das empresas. Esse sistema baseia-se na carteira de pedidos dos
clientes e nas previsdes de demanda, relacionando todos os itens que fazem
parte do processo produtivo, de forma que contenha todas as quantidades
exatas, das matérias-primas, componentes e sub-rotinas utilizadas na
confecgdo dos produtos finais. A llustracdo 10 apresenta os elementos basicos
de um sistema MRP.

Ordens dos Provisoes de
Clientes Demanda

Programa-
» mestre de «
Producao
: h ¢ :
Lista de Programa Registros de
Materiais MRP Inventarios

v

Saidas e
Relatoérios

lustracdo 18: Grafico dos elementos do sistema MRP
Fonte: Dias (2005).
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Na concepcdo de um sistema de MRP, identificam-se insumos
fundamentais que serdo necessarios para operacionalizacdo do sistema.
Moreira (2008) menciona tais requisitos como sendo:

e Plano Mestre de Producdo — documento que define itens finais que seréo
produzidos, este pode ser baseado em previsdo de vendas, carteira de pedidos,
necessidade de estoque de seguranca, demanda de armazéns etc;

e Lista de Materiais — fornece a composicdo de cada produto, é a estrutura de
todos os componentes que compdem o produto final mostrando seus niveis
hierarquicos, faz-se necessario para a explosdo da producéo dos componentes;

e Relatérios de Controle de Estoques — apresentam quais sdo as quantidades
remanescentes de cada item, sejam eles produtos finais ou componentes, 0
controle de estoque pode incluir, por exemplo, 0s seguintes relatdrios:
quantidade atual no estoque, quantidade ja encomendadas, tempos de espera,
tamanho dos lotes, lotes em processo, itens ja reservados etc.

3.2 Manufacturing Resources Planning (MRP I1)

Segundo Davis; Aquilano e Chase (2001), a intencéo inicial do MRP Il é
planejar e monitorar todos os recursos da empresa como: producéo, marketing,
financas e engenharia, por meio de um sistema fechado, e a segunda intencao
€ estimular o sistema de producéo, de modo que permita a todos trabalhar com
um mesmo plano.

Segundo Kalnin et al. (2009), enquanto o MRP aponta a necessidade de
materiais, o MRP Il registra as necessidades como sendo o Planejamento das
Necessidades de Manufatura, tendo como seu objetivo as limitacdes de
capacidade de trabalho, ou seja, as respostas para as seguintes questbes: O
gue vamos fazer? O que se exige para fazé-lo? O que temos? O que temos
que ter.

De acordo com Rodrigues (2008), a utilizacdo do MRP Il permite o
gerenciamento de todos o0s recursos da empresa. Se dispusermos das
guantidades de recursos necessarios a fabricacdo de determinado produto,
poderemos calcular o total de recursos, ao longo do tempo, necessarios ao
atendimento dos pedidos daquele produto.

Segundo Corréa; Gianesi e Caon (2001), o MRP Il é mais do que

apenas o MRP com calculos de capacidade. O MRP Il prevé uma sequéncia
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hierarquica de calculos, verificacdes e decisdes, visando chegar a um plano de
producdo que seja viavel.

Para Wong, Kleiner, (apud CASTRO, 2005), o MRP Il surgiu da tentativa
e erro das aplicacdbes de MRP no mundo funcional da produgdo. Também
ressaltam que a maior contribuicdo € a integracao de todas as atividades de
uma empresa, gerenciadas por tecnologia da informacéo.

Wong e Kleiner (apud CASTRO, 2005) apontam diversas vantagens do
uso do MRP II, como: reducdo de estoques, melhoria do nivel de servico e
produtividade da mao-de-obra, menor custo de aquisicdo, transporte,
obsolescéncia, horas extras e melhor qualidade de vida.

Segundo Corréa, Gianesi e Caon (2001), o sistema MRP Il é composto
de uma série de procedimentos de planejamento agrupados em funcdes. Estas
funcBes estdo normalmente associadas a modulos de pacotes de software
comerciais, desenvolvidos para suportar esta filosofia de planejamento.

3.3 Enterprise resource planning (ERP)

Segundo Corréa, Gianesi e Caon (2001), o sistema ERP tem a
pretenséo de suportar todas as necessidades de informacado para a tomada de
decisado gerencial de um empreendimento como um todo. Esse sistema pode
ser entendido como uma evolucdo dos sistemas MRP I, & medida que, além
do controle dos recursos diretamente utilizados na manufatura (materiais,
pessoas e equipamentos), também permitem controlar os demais recursos da

empresa utilizados na producéo, comercializacao, distribuicdo e gestao.

Segundo Souza e Saccol (2003), os ERPs séo sistemas de informacéo
adquiridos na forma de pacotes comerciais de software que permitem a
integracdo de dados dos sistemas de informagdo transacionais e dos
processos de negdécios ao longo de uma organizacao.

O sistema ERP permite o planejamento integrado entre as areas
funcionais de uma empresa. Hoje, o foco esta no movimento para o
planejamento e execucdo coordenados entre as empresas. Em muitos casos,

esse trabalho é suportado pelos sistemas ERP.

Segundo Assumpcdo; Souza; Robles (2009), o ERP é um sistema de

gestdo de transacfes que integra informacdo de varios processos gerenciais
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em uma base de dados Unica. Antes do ERP, o processamento e os dados
eram dispersos em varios sistemas de informacao separados.

Segundo alguns autores, o sistema ERP pode, potencialmente, eliminar
informagdes distorcidas e aumentar a velocidade da informagéo, reduzindo
atrasos na transmissao da informagao.

Dessa forma, pode-se afirmar que as principais vantagens pelo uso de
um sistema ERP sao: padronizacao do sistema de informacdes, gerenciamento
de um conjunto de atividades, reducdo da redundancia de atividades na
organizacao, reducéo do tempo de ciclo de atendimento, reducéo do tempo de
resposta e aumento da flexibilidade para converter dados ou informacdes em
conhecimento para apoio a tomada de decisao.

Os principais riscos na adocédo de ERP séo de implementacdo: demora
na implantacao, custo elevado, necessidade de re-adequacédo das praticas dos
usuarios com o estabelecimento de novos processos e a possibilidade dos
usuarios alimentarem a base de dados com informacdes erradas ou esconder
informagdes (MENEZES, 2003).

Segundo Souza e Saccol (2003), os sistemas ERP sao geralmente
divididos em mdédulos, que representam conjuntos de fungbes que
normalmente atendem a um ou mais departamentos da empresa.

Segundo Severo Filho (2006), o MRP Il possibilita a integracdo da area
de manufatura. Ja4 o ERP pode ser considerado um estagio mais avancado do
MRP II, uma vez que engloba setores além daqueles ligados a manufatura, tais
como a distribuicao fisica, custos, financas, recursos humanos, entre outros, de
uma forma integrada, com reflexos no desempenho global do sistema de PCP
da empresa. A llustracdo 19 apresenta a estrutura conceitual dos sistemas
ERP e sua evolucédo desde o MRP.
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lustracdo 19: Estrutura conceitual dos sistemas ERP e sua evolugdo desde o MRP.
Fonte: Severo Filho (2006).

Segundo Souza e Saccol (2003), as empresas esperam obter diversos

beneficios com a tomar de decisdes pela utilizacdo de um sistema ERP. Mais

por outro lado, também ha problemas a considerar. A llustracdo 21 apresenta

uma sintese que relaciona dificuldades e beneficios as caracteristicas desses

sistemas.

Caracteristicas

Beneficios

Problemas

S&o pacotes
comerciais

¢ Reducéo e custos de
informatica;

¢ Foco na atividade principal da
empresa;

¢ Reducédo do backlog dse
aplicaces; e

¢ Atualizacédo tecnolégica
permanente, por conta do
fornecedor.

¢ Dependéncia do fornecedor; e
e Empresa ndo detém o
conhecimento sobre o pacote.

Usam modelos de
processos

¢ Difunde conhecimento sobre
best practices;

¢ Facilita a reengenharia de
processos; e

o Impde padrdes.

¢ Necessidade de adequacéo do
pacote a empresa;

e Necessidade de alterar
processos empresariais; e

e Alimenta s resisténcia a
mudanca.

Sao sistemas
integrados

¢ Reducéo do re-trabalho e
inconsisténcias;

¢ Reducéo da méo-de-obra
relacionada a processos de
integracdo de dados;

e Maior controle sobre a
operacdo da empresa;

¢ Mudanca cultural da visdo
departamental para a de
processos;

¢ Maior complexidade de gestdo da
implementacéo;

¢ Maior dificuldade na atualizacéo
do sistema, pois exige acordo entre




48

e Eliminagéo de interfaces entre | varios departamentos,

sistemas isolados; e Um maodulo nao disponivel pode
¢ Melhoria na qualidade da interromper o funcionamento dos
informacao; demais;

¢ Contribuicéo para a gestédo ¢ Alimenta a resisténcia a
integrada; e mudanca.

¢ Otimizacéo global dos
processos da empresa.

e Padronizacéo de informacdes e | ¢ Mudanca cultural da visdo de

conceitos; “dono da informacao” para a de

e Eliminacéo de discrepancias “responsavel pela informagé&o”;

entre informacdes de diferentes | ¢ Mudanca cultural para uma visao
Usam bancos de . . . ~ . ~

dados corporativos departamentos; de disseminacéo de informagdes
P ¢ Melhoria na qualidade da dos departamentos por toda a
informacéao; e empresa; e
e Acesso a informagdes para ¢ Alimenta resisténcia a mudanca.

toda a empresa.

¢ Eliminacdo da manutencdo de |e Dependéncia de um Unico

multiplos sistemas; fornecedor; e
Possuem arande | ° Padronizacédo de e Se o sistema falhar, toda a
9 procedimentos; empresa pode parar.

abrangéncia

funcional ¢ Reducéo de custos de

treinamento; e
e Interagcdo com um Unico
fornecedor.

lustracdo 20: Beneficios e problemas dos sistemas ERP
Fonte: Souza e Saccol (2003)

3.4 Arranjo Fisico (layout)

Para Slack, Chambers e Johnston (2002), o arranjo fisico de uma
operacao produtiva preocupa-se com a localizacdo fisica dos recursos de
transformacéo. Colocado de forma simples, definir o arranjo fisico € decidir
onde colocar todas as instalacdes, maquinas, equipamentos e pessoal da
producdo. O arranjo fisico é uma das caracteristicas mais evidentes de uma
operacgao produtiva porque determina sua “forma” e aparéncia.

Segundo Rodrigues (2008), a idéia do arranjo fisico é a simplificacdo do
trabalho corresponde a eliminacdo de tudo aquilo que ndo agrega valor ao
produto, ou seja, tudo aquilo que ndo melhora ou nédo transforma o produto e

que aumenta 0S seus custos.

Para Stevenson (2001), a necessidade de se fazer um planejamento do
arranjo fisico surge tanto durante o projeto de novas instalagdes como quando
se reformulam projetos de instalagdes preexistentes. Os motivos mais comuns

para a reformulacéo de projetos de arranjo fisico sdo os seguintes:
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A ineficiéncia das operacdes (por exemplo, por custo elevado, pela

existéncia de gargalos);
e Acidentes, ou risco a integridade fisica e a seguranca;
e Mudanca no projeto e produtos ou servicos;
e Introducdo de novos produtos ou servigos;
e Mudancas no volume de produ¢ao, ou no mix (Composic¢ao);
e Mudanca nos métodos ou no equipamento;
e Mudanca em requisitos ambientais ou outros, de ordem legal; e

e Problemas relacionados com o moral do pessoal (por exemplo, falta de
contato face a face).

Para Slack, Chambers e Johnston (2002), h4 algumas razbes praticas
pelas quais as decisGes de arranjo fisico sdo importantes na maioria dos tipos
de producéo.

e Arranjo fisico é freqientemente uma atividade dificil e de longa duragéo

devido as dimensdes fisicas dos recursos de transformag¢éo movidos;

e O re-arranjo fisico de uma operacdo existente pode interromper seu
funcionamento suave, levando a insatisfacdo do cliente ou a perdas na

producéo; e

e Se 0 arranjo fisico (examinado a posteriori) esta errado, pode levar a
padroes de fluxo excessivamente longos ou confusos, estoque de
materiais, filas de clientes formando-se ao longo da operacao,
inconveniéncias para o0s clientes, tempos de processamento
desnecessariamente longos, operacgdes inflexiveis, fluxos imprevisiveis e

altos custos.

Segundo Peinaldo e Graeml (2007) a necessidade de tomar decisdes
sobre o arranjo fisico decorre de varios fatores, tais como:

e Necessidade de expansao da capacidade produtiva: € natural que a

empresa procure expandir sua atuagcdo com o passar do tempo;
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Elevado custo operacional: um arranjo fisico inadequado geralmente é
responsavel por problemas de produtividade ou nivel de qualidade
baixo;

Introducdo de nova linha de produtos: quando um novo produto exigir
um novo processo de producdo serd necessario readequar as
instalacoes; e

Melhoria do ambiente de trabalho: o local de trabalho e as condicbes
fisicas de trabalho, principalmente nos assuntos relacionados a
ergonomia, podem ser fatores motivadores ou desmotivadores.

Ainda conforme Peinaldo e Graeml (2007) definem os principios basicos

de arranjos fisicos, como sendo:

Seguranca: todos 0s processos que podem representar perigo para
funcionarios ou clientes ndo devem ser acessiveis a pessoas nhao
autorizadas;

Economia de movimentos: deve-se procurar minimizar as distancias
percorridas pelos recursos transformados. A extensédo do fluxo deve ser
a menor possivel;

Flexibilidade de longo prazo: deve ser possivel mudar o arranjo fisico,
sempre que as necessidades da operacao também mudarem;

Principio da progressividade: o arranjo fisico deve ter um sentido
definido a ser percorrido, devendo-se evitar retornos ou caminhos
aleatorios; e

Uso do espaco: deve-se fazer uso adequado do espaco disponivel para
a operacgao levando-se em conta a possibilidade de ocupacéo vertical.
Slack, Chambers e Johnston (2002) classificam em quatro tipos basicos

de layout: layout posicional, layout por processo, layout por produto e layout

celular. Este ultimo mencionado é a forma de layout que mais impacta na

reducdo dos desperdicios sob a Optica da filosofia da Producéo Enxuta. Segue

uma explicacdo de cada tipo de layout:

Layout posicional: é utilizado quando os materiais transformados sao ou

muito grandes, ou muito delicados, ou objetariam ser movidos;

Layout por processo: neste tipo de arranjo fisico todos os recursos

similares de operacdo sdo mantidos juntos. Este tipo de layout é
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7

normalmente usado quando a variedade de produtos € relativamente

grande. Este tipo de layout é conhecido também como layout funcional;

e Layout celular: neste tipo de layout 0s recursos necessarios para uma
classe particular de produtos sdo agrupados de alguma forma. Nesse
arranjo fisico as maquinas sdo dedicadas a um grupo exclusivo de

pecas; e

e Layout por produto: neste o0s recursos de transformacdo estao
configurados na sequéncia especifica para melhor conveniéncia do
produto ou do tipo de produto. Este tipo de arranjo fisico é também
conhecido como layout em linha.

Na llustracdo 21 mostram algumas das mais significativas vantagens e
desvantagens associadas a cada tipo de arranjo fisico. Deve ser enfatizado,

entretanto, que o tipo de operacao vai influenciar sua importancia relativa.

Vantagens Desvantagens
Posicional ¢ Flexibilidade de mix e produto muito | e Custos unitarios muito altos;
alto; ¢ Programacédo de espaco ou
¢ Produto ou cliente ndo movido ou atividades pode ser complexa; e
perturbado; e ¢ Pode significar muita
¢ Alta variedade de tarefas para a movimentacgao de equipamentos e
mao-de-obra. mao-de-obra.
Processo ¢ Alta flexibilidade de mix e produto; ¢ Baixa utilizag&o de recursos;
¢ Relativamente robusto em caso de e Pode ter alto estoque em processo
interrupgdo de etapas; e ou filas de clietnes; e
e Supervisdo de equipamento e ¢ Fluxo complexo pode ser dificil de
instalagcbes relativamente facil. controlar.
Celular ¢ Pode dar um bom compromisso ¢ Pode ser caro reconfigurar o
entre custo e flexibilidade para arranjo fisico atual;
operac¢des com variedade ¢ Pode requerer capacidade
relativamente alta; adicional; e
¢ Atravessamento rapido; e ¢ Pode reduzir niveis de utilizacdo de
¢ Trabalho em grupo pode resultar em recursos.
melhor motivacao.
Produto ¢ Baixos custos unitarios para altos ¢ Pode ter baixa flexibilidade de mix;
volumes; ¢ N&o muito robusto contra
¢ D4 oportunidade para interrupgoes; e
especializacdo de equipamento; e e Trabalho pode ser repetitivo.
e Movimentacdo de clientes e
materiais conveniente.

lustracdo 21: Vantagens e desvantagens dos tipos basicos de arranjo fisico.
Fonte: Slack, Chambers e Johnston (2002).
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3.5 Kanban

De acordo com Tubino (2000), o sistema kanban foi desenvolvido na
década de 60 pelos engenheiros da Toyota, com o objetivo de tornar simples e
rapidas as atividades da programacao, controle e acompanhamento de
sistemas de producéao em lotes.

Segundo Christopher (2009) este € um sistema “puxado” direcionado
pela demanda préxima ao cliente. A meta deste sistema seria produzir apenas
a quantidade necesséria para a demanda imediata. O Kanban procura obter
uma cadeia de suprimento equilibrada, com estoque minimo em cada etapa e
no qual o processo e as quantidades de material em transito e o estoque sejam

reduzidos ao minimo possivel.

O objetivo do “sistema puxado”, descrito por Moura (1989), séo:
minimizar o inventario em processo; minimizar a flutuacdo de estoque em
processo; reduzir o “lead-time” da producdo; evitar a transmissao ampliada de
flutuacbes de demanda ou de volume entre processos; e reagir mais

rapidamente a mudanca da demanda.

Segundo Alves, Alves e Bertelli (2009), um sistema pode ser
considerado empurrado quando o fornecedor a montante produz sem que seu
cliente tenha solicitado alguma producdo. Nesse sistema 0S processos
produzem de acordo com uma lista de producéo pré-determinada pelo MRP.

7

Segundo Severo Filho (2006), o kanban €& uma ferramenta para
operacionalizar o sistema just-in-time de producéo, possibilitando transformar a
producdo de “empurrada” em “puxada”. O kanban é um importante elemento do
Sistema Toyota de Producédo, sistema este que visa a eliminagdo total das
perdas, entretanto, ndo sdo sindnimos, sendo o kanban uma técnica para
ajudar a implementar esses principios, sendo um sistema de autocontrole em

nivel de fabrica, conforme llustracdo 22.
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lustragdo 22: Sistema de empurra ou puxar a producéo
Fonte: Tubino (apud PEINADO; GRAEML, 2007).

Segundo Danni e Tubino (1997) a Equacao 12 dimensiona o numero de
cartdes estaticamente, sem levar em conta que o lead time é dependente do
namero de cartbes e da capacidade do contenedor e ndo considera outros
fatores que podem influenciar a operacdo do sistema kanban, como por
exemplo: a variabilidade dos tempos de processamento e demanda, tempo de
setup, a frequéncia de quebras de maquina, existéncia de problemas de

gualidade com os produtos, etc.

_DLT
C

K (12)
Onde:

D = Demanda

LT = Lead time

C = Capacidade

Entretanto, a partir da Equagéo 12 desenvolvida por Monden (1983),
varios estudos foram realizados na determinacdo do numero 6timo de kanban

em um sistema produtivo.

3.6 Desperdicios na Producéo
Segundo Oliveira (2004), o desperdicio pode ser definido como

“qualquer atividade que ndo agregue valor ao produto/servigo”.
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Segundo Ohno (1997), o grande idealizador do Sistema Toyota de
Producéo, prop6s que as perdas presentes no sistema produtivo fossem
classificadas em sete grandes grupos, a saber:

e Perda por Superproducao: de todas as sete perdas, a perda por superproducao
é a mais danosa. Ela tem a propriedade de esconder as outras perdas e € a mais
dificil de ser eliminada. Existem dois tipos de perdas por superproducéo:

1. Perda por Superproducdo por Quantidade: é a perda por produzir
além do volume programado ou requerido (sobram pecas/produtos). Este
tipo de perda esta fora de questdo quando se aborda a superproducdo no
Sistema Toyota de Producdo, e € um tipo de perda inadmissivel sob
qualquer hipdtese;

2. Perda por Superproducdo por Antecipacdo: é a perda decorrente de
uma producdo realizada antes do momento necessario, ou seja, as
pecas/produtos fabricadas ficardo estocadas aguardando a ocasido de
serem consumidas ou processadas por etapas posteriores.

e Perda por Espera: O desperdicio com o tempo de espera origina-se de um
intervalo de tempo no qual nenhum processamento, transporte ou inspecdo é
executado. O lote fica “estacionado” & espera de sinal verde para seguir em
frente no fluxo de producdo. Podemos destacar basicamente trés tipos de perda
por espera:

1. Perda por Espera no Processo: o lote inteiro aguarda o término da
operacao que esta sendo executada no lote anterior, até que a maquina,
dispositivos e/ou operador estejam disponiveis para o inicio da operacdo
(processamento, inspecdo ou transporte);

2. Perda por Espera do Lote: é a espera a que cada peca componente de
um lote é submetida até que todas as pecas do lote tenham sido
processadas para, entdo, seguir para 0 proximo passo ou operacao;

3. Perda por Espera do Operador: ociosidade gerada quando o operador é
forcado a permanecer junto a maquina, de forma a
acompanhar/monitorar o processamento do inicio ao fim, ou devido ao
desbalanceamento de operacdes.

e Perda por Transporte: O transporte é uma atividade que ndo agrega valor, e
como tal, pode ser encarado como perda que deve ser minimizada. A otimizacéo

do transporte é, no limite, a sua completa eliminag&o.
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Perda no Préprio Processamento: Sdo parcelas do processamento que
poderiam ser eliminadas sem afetar as caracteristicas e funcdes béasicas do
produto/servico. Podem ainda ser classificadas como perdas no proprio
processamento situacdes em que o desempenho do processo encontra-se aquém
da condicdo ideal.

Perda por Estoque: E a perda sob a forma de estoque de matéria-prima,
material em processamento e produto acabado. Uma grande barreira ao combate
as perdas por estoque € a “vantagem” que 0s estoques proporcionam de aliviar
0s problemas de sincronia entre 0S processos.

Perda por Movimentacdo: As perdas por movimentacdo relacionam-se aos
movimentos desnecessarios realizados pelos operadores na execucdo de uma
operacdo. Este tipo de perda pode ser eliminada por meio de melhorias baseadas
no estudo de tempos e movimentos.

Perda por Fabricacdo de Produtos Defeituosos: A perda por fabricacdo de
produtos defeituosos € o resultado da geracdo de produtos que apresentem
alguma de suas caracteristicas de qualidade fora de uma especificacdo ou padréo
estabelecido e que por esta razdo ndo satisfagam a requisitos de uso.
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4 ESTUDO DE CASO

Este estudo de caso trata, especificamente, da cadeia de suprimento de
uma empresa de pequeno porte do setor de autopecas na regidao de Bauru.
Segundo o Dieese (2008) e Salerno, et al. (2008), nos ultimos anos o setor de
autopecas apresentou uma participacdo aproximada de 14% no PIB industrial
do Brasil e registrou uma taxa de inovacdo de aproximadamente 46,2%.
Atualmente, alguns fatores afetam o crescimento das pequenas empresas do
setor de autopecas, tais como a competicdo global, a qualidade do produto, os
desafios em relacédo aos custos, a rapida expansao da tecnologia de producao,
o continuo crescimento do setor de servigos, e a questdes de responsabilidade
social.

A competicdo entre empresas industriais cresceu significativamente
desde o inicio dos anos 90. Atualmente, muitas empresas, mesmo localizadas
em paises em processo de industrializagdo, tém enfrentado mercados
altamente competitivos, com novos e crescentes critérios para competir e
garantir a propria sobrevivéncia (PARRA; PIRES, 2003).

4.1 A Empresa

A empresa foi fundada no ano de 2000, tendo como objetivo de atender
as empresas fabricantes, varejista e distribuidores da linha de parafusos para
bicicletas e automobilistico. E uma empresa familiar na qual o diretor
presidente decidiu investir na estruturagcado dos processos e organizacional com
o intuito de reduzir custos sem que tenha de promover demissdes. Atualmente
a empresa emprega 20 profissionais, 0os quais estdo distribuidos no setor
administrativo e operacional, possui uma area de 2.000 m? e 11 representantes
gue estéo localizados nas principais capitais do pais.

Uma das principais dificuldades da empresa é a falta de planejamento
da gestdo da cadeia de suprimentos, por possuir itens muito pequenos e com

demora no seu processo produtivo da-se a necessidade de se manter um
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estoque de modo que atenda aos pedidos dos clientes o mais rapido possivel
sem atraso.
Atualmente a empresa trabalha com duas categorias de produtos, os
guais estao divididos na seguinte proporcao, vide a Tabela 1 e a llustragéo 23:
1. Automobilistico: sdo produtos especiais para carros que possui
cerca de 60 itens na sua linha de producgéo.

2. Bicicletas: sdo produtos especiais para bicicletas que possui
aproximadamente de 75 itens em sua linha produtiva, na qual nao
possui uma sazonalidade, sendo produzido o ano todo com um

pico produtivo entre abril a dezembro.

Tabela 1. Relacdo quantidade de modelos por produto

Linha de produtos  Quantidade de modelos Representatividade %
Automobilistico 60 44,4%
Bicicletas 75 55,6%

W Automobilistico

M Bicicletas

llustragdo 23: Representatividade em % da quantidade de modelos

A empresa possui a politica de fazer para estoque (MTS), visto que nao
possui uma estratégia muito bem definida quanto a gestdo da cadeia de
suprimentos e por nao ter fornecedores confidveis. Esta politica mascara os
erros nas previsbes da demanda, gestdo de estoques e até mesmo na
producéo, pois ndo se tem como detectar de forma imediata a producdo de um
produto errado, um pedido cancelado, etc., comprometendo drasticamente 0s
custos e o desempenho.

Estes custos sdo resultados da falta de matéria-prima para a producéo e

consequentemente o atraso da entrega do produto acabado, podendo chegar
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ao ponto do cliente cancelar todo o pedido e como forma de retaliacdo passar
um determinado periodo sem efetuar pedidos. Também podendo incorrer em
custos elevados para manter um estoque de produto acabado no qual o pedido
foi cancelado.

A falta de matéria-prima também afeta o desempenho da empresa como
um todo, pois ocorre o efeito domind, no qual a producao ndo entrega no prazo
estipulado pelo vendedor tem de perder tempo negociando novos prazos e o
administrativo tem de negociar com os fornecedores reposi¢cées urgentes com
precos diferenciados.

A empresa possui um sistema de gestado o qual ndo se era dada devida
importancia e consequientemente nao era retroalimentado pela operacdo e néo
havia formas de cobranca quanto a retroalimentacdo. Na llustracdo 24 é
demonstrado o sistema da empresa, que se encontra desatualizado e sem
dados necessarios para um controle do estoque adequado.

A falta do controle dos estoques implica em uma fragilidade da empresa
visto que a dire¢do ndo tem como mensurar de forma exata o montante de

capital investido na operacéo.

Dezericao do Produto
ABRNCADEIRA DE SELIN
ABRACADEIRA DE SELIN C/PARAFUSO
ARRUELA FRIZADA DIANTEIRA
ARRUVELA FRIZADA TRAZEIRA
ARRUELA LISA 1,4 ZINCADA
ARRUVELA LISA 3716 ZINCADA
ARRUELA LISA S/16 ZINCADA
ARRUVELA PRESSAO 1.4 ZINCADA
ARRUELA PRESSAO 3,16 ZINCADA
BUCHA 3-8 CHANFRADA FPOL.

6 BUCHA CHANF 516
CANETA TRAS.SUECA COMPLETA
CONTRA PORCA EST.S5/16 E.DIANTEIRO
CONTRA PORCA ESTAMPADA 3-8 E.TRAS.
EIX0 DIANT .C/CONTRA PORCA S5/16X135%M
EIXO TRAS.C/ESPACADOR E C.PORCA 3,8%
EIX0O TRAS .S/ESPACADOR C.PORCA 3/8X16
EIX0 TRAS/DIANT.C/C.PORCA 3/8X146MM
HOLﬁ DU FRFIO °lDF'P"LI

12 A B D 69, U 4, Uy 1, U
l* MOUVEM | <ENIER> IHPRIHE | (ESC) UOLTA 1]
lustragdo 24: Sistema de Informacéao utilizado pela empresa

Enquanto a empresa estuda como por o sistema para funcionar
adequadamente, ou seja, nova implantacdo, treinamento dos funcionarios e
definicio dos responsaveis pelo monitoramento da retroalimentagdo, a
empresa decidiu desenvolver algumas planilhas no Excel com o intuito de
acompanhar os seus custos de estocagem e producdo. Com o intuito de tentar
sensibilizar a direcdo e conseqientemente os funcionarios da importancia de

se manter o sistema sempre atualizado.
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Nesta planilha também se tem a preocupacao quanto a classificacdo dos

produtos, ou seja, observando os que possuem uma rotatividade alta com o

menor custo e gerem o maior lucro, para isso decidiu-se aplicar a classificacéo

ABC. Conforme a llustracéo 25 e 26.

IIustagéo 25: Planilha de Classifica¢do do produto

() i M tabela tcc [Modo de Compatibilidade] - Microsoft Excel -
i)
Inicio | Inserir  layoutdaPigina  Férmulas  Dados  Revisio  Exibicio @ -~ x
= % = o[ = | - - == » mm T o = A
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40 PE106  |PFCABPANELA 10/52K11/5 G/PORGA — BAGMK cTO RS 4.6 o - 194040 | RS 4620
44 PP 107 [PFCABPANELA 10/3233/4 C/PORCA —MAGANETA/CECT (=) RS 5,90} oo i 33040 | RS
42 PE108  |PFIERRADURA TRAS. 10/32X2 12 C/PORCA - COMFLETO IO RS 13,71 =t 5 163149 | Ks 507.27
43 BE109  |PFFERRADURA TRAS. 10/32X3" G/PORCA — COMPLETO cTO RS 14,11 P = 129812 | RS 5517,01
44 PF110 |PFCABPANELA COMBINADA 10/32X1/4 — COBRE CORRENTE cTO RS 2.64 pee P 390084 | RS 382.80
45 BE 1L |PFCABSEXT. 14X1/2 GPORCA — NO DE FREIO (FURADO) CTo RS 12.80] P Q 320520 | Rs 115200
4 BF 112 [PFNO DE FREIO SUECO GPORCA (FURADO) cTo RS 13,19] o Al 238196 | RS 136864
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Esta planilha esta servindo para a empresa repensar no mix de

produtos, pois péde-se observar que alguns produtos ndo possuem uma saida

alta e quando sdo produzidos s6 geram custos, ou seja, as margens de vendas

sao muito baixas e algumas vezes terminam atrasando a producao de produtos

mais rentaveis.

lustracéo 26: Planilha do mix de produto

Na llustracdo 27 € demonstrada a descricdo dos produtos
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= PF.CABPANELA 10/32%1.1/8 C/PORCA — BAGMK CTo RS 462 =5

. PF.CAB PANELA 1032X3/4 C/PORCA — MAGANETA/CECT o S

p” [PFFERRADURA TRAS. 10/3252.1/2 C/PORCA - COMPLETO cro | mun| '

= PFFERRADURA TRAS. 10/3233” C/PORCA — COMPLETO cro | mun . = = =

o PF.CAB PANELA COMBINADA 10/32X1/4 — COBRE CORRENTE cTo S P o »

= PF.CAB SEXT. 1/4X1/2 C/PORCA — NO DE FREIO (FURADO) co | mus| oo = i =

o PFNG DE FREIO SUECO C/PORCA (FURADO) co | mua E

> PF.CAB SEXTAVADA 1/4X5/S C/PORCA — BAGAGEIRO G i 20 0 -

= PF.CAB SEXTAVADA 14X1"C/PORCA — LONGO P/BAGAGEIRG G5 S

o PF.CAB SEXTAVADA 5/16X1" C/PORCA — MESA DO GUIDAG cro | musq o

- [BE 176 IPr.CAB SEXTAVADA 5/16%1.172 CPORCA — QUADROSELDT o | mal . -

A"4 > 5| TABELA BF-SETEMBRO | TABELA BF - OUTUBRO , Pln2 _ Phn3 ¢ m i

Pronto =1 G o )

no sistema,

como até o momento ndo se havia pensado na importancia de se controlar 0s
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estoques alguns campos eram negligenciados e consequentemente geram
problemas para toda a empresa, como exemplo: os campos de estoques
maximos e minimos, custo Unid., margem e % ICMS.

A falta de controle permite ainda observar que o0 campo estoque

encontra-se negativo e com um valor um tanto quanto alto “799”.
QS -CE ALTERACAD DE FRODUTOS #4711

R BERACADEL RA DE SELIM C/PARAFUS .

Eztogque
BEst.
Margen 7
Sator

|Fornecedor

Hot Kewvz —> F2 Reindexa F3 Calculadora F9 Ultino Relatorio F12 Conzulta

llustracdo 27: Tela de Cadastro de produtos

A llustracdo 28 mostra a mesma tela da llustracao 24, sé que agora com
a atualizacdo dos dados obtidos com a contagem dos itens e confrontada com
a planilha do Excel para evitar erros até que todo o sistema seja alterado.
Todas as vezes que a empresa emitir uma nota fiscal o sistema
automaticamente dara baixa no sistema e que devera corresponder ao estoque
fisico. O mesmo ocorrendo quando uma determinada matéria-prima der
entrada na empresa e for conferida pelo estoquista, devera ser lancado no
sistema todos os dados necessarios para o seu acompanhamento.

Dezcricao do Produto
ABRACADEIRA DE SELIM
ABRACADEIRA DE SELIM C/PARAFUSO
ARRUELA FRIZADA DIANTEIRA
ARRUELA FRIZADA TRAZEIRA
ARRUELA LISA 174 ZINCADA
ARRUELA LISA 3716 ZINCADA
ARRUELA LISA S716 ZINCADA
ARRUELA PRESSAO 174 ZINCADA
ARRUELA PRESSAO 3716 ZINCADA
BUCHA 38 CHANFRADA POL.
BUCHA CHANF 5716
CANETA TRAS.SUECA COMPLETA
CONTRA PORCA EST.S/16 E.DIANTEIRO
CONTRA PORCA ESTANPADA 38 E.TRAS.
EIXO DIANT.C/CONTRA PORCA S5-/16X135H
EIXO TRAS.C/ESPACADOR E C.PORCA 3/8X
EIXO TRAS.S/ESPACADOR C.PORCA 3,8X16
EIXO TRAS/DIANT .C/C.PORCA 3/8X140MH
' 143 MOLA DO fREIO SIDE PULL
D 0 I AR OUA B P -t v

W28 CAB. - S S
ti+> MOUEM | <ENTER> INPRIME | <ESC> UOLTA
llustragdo 28: Sistema de Informacéao utilizado pela empresa atualizada
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Como a empresa ndo tem um controle sobre o seu estoque, foi feito um
levantamento da sua demanda de vendas do ano de 2007 e 2008 como
demonstra a llustracdo 29 e 30. Pode-se observar que em 2007 a empresa
teve uma demanda elevada nos meses de agosto e novembro, ja no ano
seguinte a empresa teve uma demanda elevada nos meses de setembro a
novembro devido ao dia das criancas e fim de ano.

Vendas 2007
120.000,00

100.000,00

80.000,00 -
60.000,00 -
40.000,00 -~ M Vendas
20.000,00 -

0,00 -

[SEN o (] o © o o ©

N @S S
SR T TF VS &‘SO & S
e oY &V &
:90 eo QQ;

lustracdo 29: Gréafico de demanda do ano de 2007

Vendas 2008
160.000,00

140.000,00

120.000,00

100.000,00

80.000,00
60.000,00 -
40.000,00 -
20.000,00 -

0,00 -

M Vendas

lustracdo 30: Gréafico de demanda do ano de 2008

A empresa adotou 0 modelo de arranjo fisico por processo ou funcional,
organizando os equipamentos conforme a sua funcao produtiva, o estoque em
processo foi disposto de forma a reduzir ao maximo o deslocamento da
matéria-prima em transformacéo entre os processos evitando assim o risco de
acidente e/ou perda de tempo com transporte.

A empresa possui 5 prensas de 120 toneladas, 4 rosqueadeiras de rolo
automaticas e 3 manuais. As areas de espera e de estoque de produtos
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acabados, em processo e de matéria-prima ficam localizadas de uma forma
estratégica que ndo atrapalhe o fluxo do processo da empresa.

O estoque de matéria-prima encontra-se no ambiente de producao,
como forma de agilizar a retirada e devolucao, visto que, por exemplo, o rolo de
arame pode n&o ser utilizado em sua totalidade e com isso deve ser devolvido
ao estoque para que seja contabilizada a quantidade utilizada.

O Layout da producdo facilita os funcionarios responsaveis pelos
equipamentos identificarem os produtos que devem ser trabalhados, uma vez
gue nao ha o controle por cartdo Kanban.

Apds o produto passar pelo processo de prensagem e rosqueamento ele
€ transportado para uma area proxima a zincagem, como forma de agilizar o
processo, pois 0 mesmo leva em torno de 30 minutos. A llustracdo 31

demonstra toda a rota que a matéria-prima segue dentro da producao.

:
— = = - : "
= = = L
{ } { b { b b Aeal = /EEL /B
\ Q .o i iR o) 9 R
i is i P .o e Lo ° N
e B2 & B B % % %5 =
= T 2
Estoque em processo Q H‘?f A
@ :> s res
& Es@qque de matéria—prima_ Z
Area de espera bt ,’_.4/ (.".. J ( 3
para zincagem G 1 ) A
11 v
E = e = =
Estoque de produto acabado
o
w
3
sl || 508 5 _ 33
B[S @8 =S 2
& ||g 42 o §
o) T 9 o
) o - a =
| < (@)
=
L

llustracao 31: Arranjo fisico da producao
A llustracdo 32 demonstra a ficha de controle dos produtos que sao
armazenados no estoque de produtos acabados, como forma de facilitar a
identificagéo dos produtos. Este modelo vem sendo implementado e sofrendo
constantes melhorias com o intuito de facilitar a identificacdo e manuseio pelos
responsaveis do estoque e na falta deles por outros funcionarios que sejam

designados para o setor. Atualmente o estoque de produto acabado da
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empresa € organizado em pequenas caixas plasticas nas quais consta apenas

0 cédigo do produto.

PF.CAB.SEXT.(BALANCIM)1/4X2.1/2

EMBALAGEM: 100%

PESO MINIMO: 580g
PORCADE %
BUCHA BAIXA E BUCHAALTA
ARRUELA

llustracéo 32: Modelo de ficha de controle

Para a fabricacao de determinado item a empresa utiliza a matéria-prima

7,10 BTC Claro o qual passa pelas seguintes maquinas:

Prensa 1 - tem capacidade de fabricagcdo de 48 pecas por minuto, e

passando pela roqueadeira manual que tem a capacidade de 30 pecas por

minuto. A zincagem de 20 kilos deste material tem uma duragéo 30 minutos em

banho parado e banho rotativo, logo apds sendo embalados em sacos plasticos

com 25 pecas cada. A llustracdo 33 demonstra o0 processo produtivo do

produto parafuso automotivo.

Corte do
arame 7,10

Manual

alcalino
rotativo

de Rolo

Legendas:

Vv o O D =

Armazenagem Operagao Inspecéo Espera Transporte

llustracdo 33: Processo produtivo da empresa

O teste de qualidade dos produtos é feito a cada 100 pecas o teste

ocorre de forma manual e visual, no qual o operador faz uma andlise do
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produto para ver se 0 mesmo segue as normas de fabricacdo, uma vez que se
houver um erro e se ndo for observado ira gera a perda de todo o lote e
consequentemente um aumento dos custos de producéao.

Na llustracdo 34 é descrita a estratégia de formacdo de estoques
adotada pela empresa, a qual segue o modelo descrito por Godinho Filho
(2004) da sesséo 2.5. Neste modelo a formacdo de estoque ocorre antes e
depois do processo produtivo, como forma de proteger a producdo das
variagdes do mercado, mas isso incorre em alguns problemas:

1. Dificulta a identificacdo de falhas;

2. Elevado custo de estoque; e

3. Utilizacdo de grandes areas que poderiam servir a producao.

Suprimentos. 4, L s FabricacSo . 5 Distribuic3o

Legendas:

—p Etapas realizadas para estoque

¥ ponto de formac3o de estoques MAKE-TO-STOCK

QE(EDBS realizadas para pedido

TR s tempo de resposta

TR=LS + LF + LD

LS —» lead time de suprimentos

LF _, lead time de fabricacdo

LD _plead time de distribuic3do

lustragé@o 34: Fluxo do processo MTS da empresa

Na llustracdo 35 é apresentado o grafico da classificacdo ABC dos
produtos acabados, conforme a Tabela 2 objetivando apoiar a direcdo da
empresa na definicdo do ciclo de producéo. Na classificagcdo ABC adotada pela
empresa pode-se observar que os produtos que compdem a classe A séao
aproximadamente 17,46% de todos os produtos acabados e possuem uma
influéncia financeira de aproximadamente 80,66%.

Tabela 2: Classificacdo ABC da empresa
CLASSE VALORES % ITENS %

A 80,66% 17,46%
B 15,32% 26,98%
C 4,02% 55,56%

TOTAL 100% 100%
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Grafico de Classificagao ABC

90

80

70

60

>0 W Valores %
40

30 M ltens %
20

10

A B C

llustracao 35: Grafico de classificagdo dos produtos
Partindo desta premissa a empresa deve se preocupar em definir melhor
os ciclos produtivos e os volumes de estoques para que nao falte matéria prima

para composicao destes produtos.

A empresa ndo trabalha com nenhum tipo de controle do estoque de
seguranca, minimo, médio e maximo, o controle é feito de forma visual, ou
seja, quando o funcionario responsavel pelo estoque observa que o volume
esta baixo ele inicia uma ordem de producéao.

Muitas vezes este controle visual falha gerando falta de produto e até
mesmo uma producdo em excesso, pois pode ocorrer a duplicacdo da ordem
de producdo, uma vez que o responsavel quer que seu pedido seja atendido de
imediato.

Partindo desta premissa decidiu-se analisar e calcular os valores de
controle do estoque com o intuito de reduzir possiveis falhas no controle visual
e reduzir os custos e desperdicios da producédo. As Equacdes 13, 14, 15 e 16

demonstram de forma ilustrativa a forma de como estes céalculos sao feitos.

ES =50x0,20=10 (13)
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80+10
EM = =45
2 (14)
Emax=10+80=90 (15)
Emin=10+(10*0,95) =10,95= 20 (16)

A empresa nao possui um célculo adequado sobre o LEC, visto que a
gerencia trabalha esta metodologia a partir do conhecimento adquirido desde a
fundacdo da empresa, ou seja, trabalha este célculo de forma empirica,

conforme a necessidade e previsbes de possiveis demandas.

Pode-se observar que alguns produtos séo adquiridos nos fornecedores
e fica estocada por um tempo indeterminado, gerando assim um custo de

armazenagem, ocupacao de espacgos que poderiam atender outros projetos.

Se a empresa passar a utilizar o modelo de LEC o qual é descrito na
Equacgéo 1, podera se ter uma racionalizagdo do volume de compra com a
respectiva programacao de entrega por parte do fornecedor, permitindo reduzir
a ocorréncia de falta de matéria-prima. A Equacdo 17 exemplifica a utilizacéo

LEC= /%05003 =219,0890= 220 (17)

Como no caso do LEC a empresa trabalha muito com o conhecimento

deste modelo.

adquirido pelo gerente de producdo e dos operadores, pois 0S mesmos ja
possuem de forma empirica o quanto devem produzir por equipamento e qual a

guantidade de matéria-prima sera necessaria em um turno de trabalho.

Este tipo de empirismo pode levar a empresa a ter prejuizos quanto a
gestdo dos estoques em processo, pois hdo ha como saber de imediato se o
produto esta sendo feito dentro das normas estabelecidas, uma vez que a
gestéo é feita de forma visual.

Isto pode levar a gestdo de estoques a um outro problema, que é: a
producdo de um mesmo produto em lotes diferentes absorvendo uma
guantidade diferente de matéria-prima. Na Equacédo 18 é descrito a forma de

calculo que podera ser adotado pela empresa.
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2.3.18000 108000
LEP = = =2111010= 212
18000 \/ 2.4235 11010 (18)
2,5.(1- )
588000

A empresa ndo possui contrato de fornecimento, no qual constem prazos
e multas por atraso, podendo gerar a falta de matéria-prima e
consequentemente a possivel perda da venda.

Utilizando o modelo de ponto de pedido, pode-se acompanhar o nivel de
confiabilidade do fornecedor para com a empresa e também saber de forma
mais exata 0 momento de se gerar os pedidos e quando deverao estar sendo
entregues na empresa. A Equacao 19 exemplifica a sua utilizagéo.

PP =384.30+20=11540 (19)
Quanto a utilizacao do sistema de identificacdo Kanban para a producéo,
a empresa adota a filosofia de enviar uma ficha de controle escrita & méo e

anexado a ela a ordem de producgéo.

Por ndo ser feito nenhum calculo do nimero de cartdes necessarios
para uma ordem de producéo, pode-se detectar mais uma fragilidade quanto
ao controle dos lotes.

A utilizacdo do sistema Kanban juntamente com o LEP ira permitir um
controle sobre o que, quanto, como e quando esta sendo produzido, o cartdo
Kanban também podera permitir a rastreabilidade de todas as matérias-primas
utilizadas em um determinado produto. Na Equacédo 20 é feita uma descricao

sobre a forma de célculo do nimero de cartdes.

1800005
500

K 18 (20)
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5 CONCLUSOES

A proposta inicial deste estudo foi identificar e organizar 0S processos
produtivos de uma empresa no setor de autopecas, na qual possui falhas na
gestdo da cadeia de suprimento. Para se obter as informa¢cdes deste trabalho
foram utilizadas varias fontes como entrevistas semi-estruturada, observacao
in-loco e analise documental.

Assim, com as informac¢fes obtidas junto a empresa foi possivel avaliar
algumas mudancas a serem concretizados para o melhor ajuste no seu
processo produtivo.

Sem nenhum tipo de controle do estoque de matérias-primas, em
processo e de produto acabado a empresa pode ter tido baixo volume
produtivo, altos custos de estocagem e consequentemente custos financeiros
altos. Com a reorganizacao da cadeia de suprimentos da empresa facilitou na
identificacdo de diversos problemas, podendo assim responder aos principais
guestionamentos como: 0 que, como, quanto e quando produzir.

Todo o sistema da empresa devera ser reorganizado contemplando as
informacdes necessarias para um controle adequado, e foram definidas as
responsabilidades pela retroalimentacdo deste processo para que esteja
sempre atualizado.

Com a classificagdo ABC pode-se observar os itens que necessitam de
atencédo pela empresa, e 0os materiais que nao tinha saida, na qual acarretava
apenas custos elevados em sua manutencdo. Assim como a classificagdo ABC
permitiu identificar e definir os estoques de seguranca, que é uma protecao
para que ndo ocorra falta de material e também os estoques médios, maximos
e minimos, de modo a permitir avaliar a quantidade necessaria para que nao
ocorra falta de matéria-prima e sem gerar acumulo no estoque.

No processo produtivo da empresa 0s responsaveis pelo setor
realizavam um teste de qualidade do produto a cada 100 pecas, foi sugerido
gue este teste seja realizado logo no inicio do processo produtivo, sendo
realizado a cada 100 pecas, para que possam ser detectados 0s erros nos
primeiros itens.

O arranjo fisico da empresa esta organizado de forma funcional que
facilite todo o processo, mas como ela adota o processo MTS foi estabelecido
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os calculos do LEC e LEP, para que nado tenha um acumulo elevado da sua
matéria-prima e que a fabricacdo dos itens seja feito no momento exato, de
modo que n&o ocorra custo elevado em se manter estoque.

Com esses célculos a empresa podera fazer programacdes de entregas
de matérias-primas para os seus fornecedores, estabelecendo prazos de
entrega e multas no caso de atraso por parte do fornecedor, com isso evitara
possiveis perdas de pedidos.

A empresa esta adotando o sistema kanban para a producdo de modo
gue facilite a identificacdo dos produtos e mantendo uma rastreabilidade do
processo produtivo de um determinado item, podendo ter uma garantia que o
processo ndo sofrera problema.

E recomendado que a empresa utilize essas formulas para encontrar um
equilibrio dos estoques e a partir delas aperfeicoar, para que se tenha uma
Nocgao concreta sobre a situacao atual da empresa.

Através da proposta apresentada conclui-se que o estoque de matéria-
prima e produto acabado pode ser reduzido significativamente sem que
ocorram atrasos de compra, producao e distribuicdo de produtos.

Como sugestao para a empresa sugere-se a implantacdo de um sistema
ERP que permita o maior funcionamento da cadeia de suprimento. Assim
facilita a empresa trabalhar em rede e todos os setores da empresa trabalhem
com uma maior flexibilidade e melhores resultados na tomada de decisao.

Finalmente, destaca-se a possibilidade de implementacdo da proposta
obtida deste trabalho juntamente com as ac¢des complementares aqui
sugeridas, com o objetivo de torna-la mais eficiente e eficaz.

Como sugestao para trabalhos futuros indica-se:

e Estudo sobre o mapeamento da cadeia de valor e dos processos
produtivos nas pequenas empresas da regido de Bauru;

e Estudo sobre como implementar um sistema ERP nas pequenas
empresas; e

e Estudo sobre a logistica de distribuicdo pelas pequenas

empresas.
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