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RESUMO

Todas as empresas mantém algum tipo de estoque, seja ele de matéria-prima, material em
processo ou produto acabado. A manutencdo de estogques envolve um custo significativo, por
esta razdo ele necessita ser bem administrado para que ndo ocorram faltas capazes de paralisar
0 processo produtivo nem excedente que eleve seu custo. Sendo assim, faz-se necessario o
planejamento e o controle dos itens armazenados em estoque pela empresa, para conciliar a
demanda e o fornecimento de materiais proporcionando uma producdo constante, livre de
interrupcdes. No caso de uma indUstria de confeccdo, apesar de suas matérias-primas nao
apresentarem um elevado custo, seu estoque necessita de uma cuidadosa administragéo, pelo
fato de que a cada colecdo (trés meses) ocorre a troca das matérias-primas que acompanham
as tendéncias de moda para cada estagdo. Desta forma, esse trabalho busca a conscientizagdo
do valor do estoque e a apresentacdo de uma proposta de gestdo de estoque, capaz de reduzir
seu custo proporcionando a empresa um percentual de economia e eficiéncia no atendimento
da demanda.

Palavras-chave: Gestdo de estoque, recursos materiais, matéria-prima
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1 INTRODUCAO

1.1 Motivacéo

Em muitas empresas, a manutengao de estoques se faz necessaria para conciliar as diferencas
existentes entre a taxa de demanda e a taxa de fornecimento, que nemsempre coincidem. Esta
desarmonia entre a demanda e o fornecimento pode gerar muitos problemas, principalmente a

ocorréncia de interrupgdes do processo produtivo e aumento nos custos.

Partindo do principio de que quase todas as operacGes de uma organiza¢do necessitam de um
estoque fisico de material, estes precisam ser cuidadosamente administrados, armazenados ou
distribuidos, uma vez que grande porcentagem do capital de giro da empresa encontra-se

retido no estoque.

Sdo varias as razGes que mostram a necessidade de uma boa gestdo de estoque, tais como, a
capacidade de lidar com interrupcOes inesperadas, flutuacdes ocasionadas pelo fornecimento

ou pela demanda, além de controlar os tempos de transporte da rede de suprimentos.

A grande dificuldade dos gerentes de estoques esta ligada a duas questdes. A primeira delas é
a decisdo de “Quanto repor?”, ou seja, qual é o tamanho do lote necessdrio para atender a
demanda sem gerar um grande excedente de matéria-prima. A segunda davida é “Quando
repor?”, questdo relacionada com a determinacdo do intervalo de tempo no qual o pedido de

reposicdo deve ser gerado.

O planejamento e controle adequado dos recursos materiais da empresa mostra que é possivel
apresentar uma significativa reducdo em seus custos além de permitir uma producéo

constante, livre de interrupgOes inesperadas.



1.2 Objetivos

1.2.1

Objetivo Geral

Proposta de implantacdo de um modelo de gestdo de recursos materiais em estoque numa

indUstria de confeccdo buscando a reducdo dos custos totais e uma producdo constante através

de um planejamento e controle adequado as necessidades da empresa.

1.2.2

1.2.3

Objetivos Especificos

Identificacdo do tipo de estoque mantido pela empresa e seus itens armazenados;

Anéalise dos custos dos itens em estoque e dos elementos que compbe o sistema de
estoque (equipe de trabalho, equipamentos de movimentagdo, equipamentos de
estocagem, sistema de informacdo, codificacdo dos materiais, enderecamentos dos
materiais, layout do almoxarifado, area de recebimento, sistema de distribuicdo e

sistema de compras);
Classificacdo dos itens emestoque dentro da curva ABC;
Organizacdo do layout do almoxarifado;

Dimensionamento do enderegcamento dos materiais e a codificacdo dos itens em

estoque;
Previsdo de consumo através de fichas técnicas ou banco de dados;

Determinacdo do tamanho dos lotes de reposicdo, do estoque de seguranca e do

modelo de controle de estoque;

Implantacdo de um novo sistema de gestdo de estoques para obtencdo de melhorias do

sistema em questao.

Justificativa

Ao analisar a empresa, observou-se a necessidade de implantar um planejamento e controle de

estoques de matérias-primas, pois as acdes voltadas para esta area ndo seguem nenhum tipo de

controle. O estoque de matéria-prima mantido pela empresa deveria ser suficiente para
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atender as necessidades de producdo, porém, muitos problemas ocorriam neste setor

decorrente a sua falta de controle. Por este fato, foi sugerido um programa de gestdo e
controle das atividades realizadas no departamento de materiais, visando organizar este
sistema, emitir informacdes exatas sobre as reais necessidades de materiais e permitir um

fluxo constante de producéo.

1.3 Organizagdo do trabalho

Este trabalho é estruturado em quatro capitulos.

O primeiro capitulo refere-se & introducdo do trabalho, onde foi abordada a motivagdo para a
elaboracédo do trabalho juntamente com seus objetivos. Também consta uma justificativa do

tema abordado no trabalho e a organiza¢do do mesmo.

No capitulo de numero dois foi desenvolvido a fundamentacdo teodrica, onde a gestdo de
estoque foi abordada através de cinco topicos. O primeiro deles se refere a definicdo de
estoque, seus tipos e a importancia de sua administracdo. JA& no segundo, foi abordado o
dimensionamento do estoque definindo os tamanhos dos lotes de reposicdo, o periodo de
reposicdo e os modelos de controle. O terceiro tdpico foi formado pelos modelos de avaliacdo
do estoque. No quarto item foram discutidos os aspectos referentes ao armazenamento dos

materiais.

O terceiro capitulo refere-se ao estudo de caso. Primeiramente, foi apresentada a empresa
onde foi realizado o estudo. Em sequida, foi descrito os materiais e 0s métodos utilizados para
a elaboracéo e implantacdo do programa de gestdo de estoques. Na seqliéncia, foram relatados
os problemas relacionados ao estoque no qual a empresa tem enfrentado. Também foram
abordados 0 mix de producdo e a tecnologia empregada pela empresa seguida do fluxograma
do processo produtivo. Ao final do capitulo, foram apresentados os resultados obtidos com a

implantacdo do programa de gestdo de estoque.

O quarto capitulo é composto pelas consideracGes finais do trabalho seguido de sua

conclusao.



2 REVISAO DA LITERATURA

2.1 ESTOQUE

2.1.1 Definicdo de Estoque e Sua Importancia

O estoque pode ser definido como uma acumulagdo armazenada de recursos materiais em um
sistema de transformacdo. Algumas vezes, o estoque € utilizado para descrever qualquer tipo
de recursos armazenados. Geralmente, este termo é utilizado para fazer referéncia a recursos
de entrada transformados (SLACK et. al, 2002).

Para Chiavenato (1991), estoque é a composicdo de materiais (matérias-primas, materiais em
processo, materiais semi-acabados, materiais acabados e produtos acabados) que ndo sdo
utilizados em determinados momentos na empresa, mas que precisam existir em funcao de
futuras necessidades. Desta maneira, 0 estoque constitui todo o sortimento de materiais que a

empresa possui e utiliza no processo de producdo de seus produtos/servigos.

Independentemente do que esta sendo armazenado como estoque, ou onde esta posicionado na
operacao, 0 estoque sempre existird devido a diferenca entre a taxa de demanda e a taxa de
fornecimento. Se o fornecimento de qualquer item ocorresse no exato momento em que foi
demandado, este item ndo necessitaria ser estocado. Se a taxa de fornecimento excede a taxa
de demanda, o estoque aumenta. Todavia, quando a taxa de demanda excede a taxa de
fornecimento, o estoque diminui. O ideal é casar as taxas de fornecimento e de demanda, para
ocorrer uma reducdo nos niveis de estoque, que é a base da abordagem just in time para
estoque (SLACK et. al, 2002).

Sem estoque e impossivel uma empresa trabalhar, pois ele funciona como um amortecedor

entre os varios estagios da producéo até a venda final do produto (DIAS, 1995).

Para Tubino (2000), os estoques séo criados para absorver problemas do sistema de producéo.
Problemas, como a sazonalidade, sdo insollveis; outros como o atraso na entrega de matérias-
primas, podem ser resolvidos. Quanto menor o nivel de estoques que o sistema produtivo
conseguir trabalhar, mais eficiente ele serd, pois os custos do estoque ndo agregam valor ao

produto. A administracdo convencional ndo tem dado a devida importancia a esse fato, e 0
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gue se V& em muitas empresas sdo sistemas produtivos desregulados e abarrotados de estoques

protetores, com altos custos de producéo.

Para Chiavenato (1991), o acimulo de estoques em niveis adequados € uma necessidade
normal para o funcionamento do sistema produtivo. Apesar de representar um enorme
investimento financeiro. Deste ponto de vista, 0s estoques constituem um ativo circulante
necessario para que a empresa possa vender com um risco minimo de paralisacdo ou de
preocupacdo. Por esta razdo, a administracdo de materiais deve manter um estreito

relacionamento coma area de finangas.

E possivel identificar varias funcdes para quais os estoques existem, segundo Tubino (2000),

as principais séo:

e Garantir a independéncia entre etapas produtivas: o estoque amortecedor entre etapas
de producédo ou distribuicdo da cadeia produtiva permite que estas etapas possam ser
encaradas como independentes das demais. Qualquer problema que uma dessas etapas

tenha ndo serd transferido para as demais.

e Permitir uma producdo constante: nos sistemas produtivos em que costuma ocorrer
variaces sazonais em sua demanda ou em suas matérias-primas, estocam-se produtos
acabados ou matérias-primas para evitar que o ritmo de producéo sofra grandes saltos
nestes periodos. Nos periodos de demanda baixa, procura-se manter um ritmo de
producdo, gerando-se estoques. Quando a demanda aumenta, vende-se este material

estocado, sem alterar o ritmo de producéo.

e Possibilitar 0 uso de lotes econdmicos: em algumas etapas do sistema produtivo sé
permitem a produgdo ou a movimentagdo econdmica, de lotes maiores do que a
necessidade de consumo imediata, gerando um excedente que precisa ser

administrado.

e Reduzir lead times produtivos: a manutencdo de estoques intermediarios dentro dos
sistemas produtivos permite que os prazos de entregas dos produtos possam ser
reduzidos, pois ao invés de esperar-se pela producdo ou compra de um item, retira-o

do estoque e usa-o imediatamente.

e Como fator de seguranca: variagcdes aleatorias na demanda sdo administradas pela

colocagéo de estoques de seguranca baseados no erro do modelo de previsdo.
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Para obter vantagens de precos: algumas empresas incrementam seus niveis de

estoques para se prevenir de possiveis aumentos de precos, ou quando sentem que 0s

precos do mercado irdo subir.

De acordo com Chiavenato (1991), as principais fungdes do estoque séo:

Garantir o abastecimento de materiais a empresa, neutralizando os efeitos de demora
ou atraso no fornecimento de materiais, sazonalidade no suprimento, riscos de

dificuldade no fornecimento;

Proporcionar economias de escala atraves da compra ou producdo em lotes
econdmicos, pela flexibilidade do processo produtivo e pela rapidez e eficiéncia no

atendimento as necessidades.

Para Slack et. al. (2002), a manutencdo de estoques € necessaria para lidar com interrupgdes

ocasionais e ndo esperadas no fornecimento ou demanda, lidar com a inabilidade de fabricar

todos os produtos simultaneamente, lidar com flutuagbes conhecidas no fornecimento ou

demanda e lidar com os tempos de transporte na rede de suprimentos.

2.1.2 Tipos de Estoques

Geralmente, em todas as operagdes € necessaria a manutencdo de diferentes tipos de estoques,

devido o desequilibrio entre a taxa de demanda e de fornecimento. Para Slack et. al. (2002),

h& quatro tipos de estoques:

Estoques de protecdo: Este estoque também € conhecido como estoque isolador. Sua
funcdo é compensar as incertezas inerentes a fornecimento e demanda. E o caso de
lojas de varejo, que nunca podem prever corretamente a demanda. Neste setor, as lojas
encomendam bens de seus fornecedores de modo a garantir uma certa quantidade de
itens em estoque. Este nivel minimo de estoque € responsavel em cobrir a
possibilidade de a demanda vir a ser maior do que a esperada durante o tempo de

ressuprimento decorrido.

Estoques de ciclo: Este tipo de estoque ocorre em um ou mais estagios da producao
que ndao podem fornecer simultaneamente todos os itens que produzem. Mesmo
quando a demanda é estabelecida e previsivel, havera sempre algum estoque para

compensar o fornecimento irregular de cada item.
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e Estoque de antecipacdo: Este estoque é usado para compensar diferencas do ritmo de

fornecimento e a demanda. O estoque de antecipacdo é mais comumente usado quando
as flutuagdes de demanda sdo significativas, mas relativamente previsiveis. Ele

também pode ser usado quando as variagdes de fornecimento sdo significativas.

o Estoques no canal (de distribuicdo): Estoques no canal de distribuicdo existem porque
material ndo pode ser transportado instantaneamente entre o ponto de fornecimento e o
ponto de demanda. Desde 0 momento em que o estoque é alocado até 0 momento em
que se torna disponivel, ele € dito no canal de distribuicdo. Portanto, todo estoque em

transito, é estoque no canal.

Para Abreu (2004), os estoques podem ser classificados em diferentes tipos, conforme a

funcdo que desempenham:

e [Estoque em processo: corresponde aos estoques de componentes e submontagens de
cada produto acabado. A origem desse tipo de estoque estd relacionada com a
existéncia de um “periodo de permanéncia no sistema” dos componentes enquanto

ocorre sua montagem.

e Estoque ciclico: equivale ao estoque de produtos que sdo geralmente fabricados em
lotes cuja quantidade supre uma demanda ao longo de um determinado periodo, no

final do qual o outro lote é fabricado reiniciando o ciclo.

e Estoque sazonal: geralmente utilizado quando a demanda de um produto varia ao
longo do tempo de uma forma previsivel e ciclica, entdo a opcdo é de produzir durante
0 periodo de baixa demanda para atender os pedidos durante o periodo de pico,
podendo ser uma solucdo economicamente atraente, pois ela pode reduzir a
necessidade de uma elevada capacidade de producdo durante um curto periodo e

ociosidade dessa capacidade no restante do tempo.

e Estoque de seguranca: faz-se necessaria a manutencdo deste tipo de estoque devido as

incertezas com relacéo & demanda ou a baixa confiabilidade no sistema de producéo.

e Estoque de componentes intermediarios: sua funcao é a de reduzir a dependéncia entre
as diversas etapas do processo produtivo. Sem esses estoques, qualquer disturbio em
um ponto no processo pode propagar-se para outros pontos causando efeitos

significativamente mais danosos a toda a operacdo. Uma caracteristica desse tipo de
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estoque ¢ a total previsibilidade da quantidade e do momento da sua utilizacdo, uma

vez gue se trata de componentes utilizados, numa proporcao fixa, na montagem de

produtos finais. Estes itens que sdo denominados de “itens de demanda dependente”.

Chiavenato (1991), classifica os estoques com 0s mesmos critérios de classificacdo de

materiais:

2.1.3

Estoques de matérias-primas: constituem os insumos e materiais basicos que
ingressam no processo produtivo da empresa. Estes, sdo itens iniciais para a produgédo
de produtos/servicos, isto significa que, a producdo é totalmente dependente de sua

entrada para ter sua seqiéncia e continuidade garantidas.

Estoques de materiais em processamento: sdo constituidos de materiais que estdo

sendo processados ao longo de diversas se¢cdes que compde 0 processo produtivo.

Estoques de materiais semi-acabados: sdo os materiais parcialmente acabados, cujo
processamento estd em algum estagio intermediario de acabamento e encontra-se

também ao longo das diversas se¢bes que compde o processo produtivo.

Estoques de materiais acabados: referem-se a pecas isoladas ou componentes ja
acabados e prontos para serem anexados ao produto, ou seja, S0 partes prontas ou

montadas que, quando juntadas, constituirdo o produto acabado.

Estoque de produtos acabados: sdo os produtos ja prontos e acabados, cujo

processamento foi completado inteiramente.

Importancia da Administracdo de Estoques

A administracdo de materiais trata de todas as etapas de
movimentacao e de guarda desses materiais, visando a garantir
que o investimento em estoques seja de rentabilidade segura,
em termos de lucro e de atendimento as metas da organizacdo
(GARCIA et al, 1996)

Para Dias (1995), a funcdo da administracdo de estoques é maximizar o efeito lubrificante no

feedback de vendas e o ajuste do planejamento da producdo. Seu objetivo é otimizar os

investimentos em estoques, aumentando o uso eficiente dos meios internos da empresa,

minimizando as necessidades de capital investido em estoques.
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A administracio dos estoques tem um papel muito importante a cumprir. E responsavel pela

defini¢cdo do planejamento e controle dos niveis de estoques. No planejamento e controle dos
estoques, ha necessidade de equacionar os tamanhos dos lotes, a forma de reposicdo, e 0s
estoques de seguranga do sistema (TUBINO, 2000).

O processo de gestdo de estoques inicia com uma analise das necessidades dos clientes, tanto
internos como externos, para que a empresa avalie se podera atendé-las a partir dos estoques
existentes ou se tera de iniciar um processo de reposicdo de material através de compra, em se
tratando de produtos fornecidos por terceiros, ou de producdo, no caso de produtos fabricados
internamente pela empresa (MARTINS e LAUGENI, 2003).

Para Ching (2001), o controle de estoque exerce influéncia muito grande na rentabilidade da
empresa. A manutencdo de estoques absorve um capital que poderia estar sendo investido de
outras maneiras, desviando fundos de outros usos potenciais e ttm o mesmo custo de capital
que gualquer outro projeto de investimento da empresa. Isto quer dizer que quando aumenta-
se a rotatividade do estoque, libera-se o ativo e economiza-se o custo de manutencdo do

inventario.

Martins e Laugeni (2003), afirmam que a administragdo de materiais tem impacto direto na
lucratividade da empresa e na qualidade dos produtos, havendo necessidade de uma gestao, de
preferéncia, que seja just in time, com o objetivo de reduzir estoques e manter cliente
satisfeito.

2.1.3.1 Gestao de Estoque Just in Time (JIT)

Segundo Ching (2001), o JIT visa atender a demanda instantaneamente com qualidade e sem
desperdicios. Além disso, possibilita a producao eficaz em termos de custos, fornecimento da
qualidade necesséria de componentes, no momento e locais corretos, utilizando o minimo de

recursos. O JIT requer 0s seguintes principios:
e Alta qualidade;
o Velocidade;
e Confiabilidade;

e Flexibilidade;
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e Compromisso.

Para Ching (2001), no sistema just in time, o produto é solicitado quando necessario, € 0
material € movimentado para a producdo quando e onde é necessario. Seu propdsito é
identificar e atacar os problemas fundamentais e gargalos, eliminar perdas e desperdicios,

eliminar processos complexos e implementar sistemas e procedimentos.

2.2 DIMENSIONAMENTO DE ESTOQUES

De acordo com Garcia et al. (1996), o planejamento € muito importante para a manutencao
dos niveis de estoque, pois um estoque mal projetado pode gerar conflitos internos nos setores
da empresa. Sendo assim, € imprescindivel haver uma conciliacdo entre os objetivos das
diferentes areas, para que as agbes da empresa ndo sofram nenhum prejuizo, cabendo a
administracdo de materiais a responsabilidade pelas decisdes relacionadas ao

dimensionamento do estoque.

Segundo Chiavenato (1991), dimensionar o estoque significa estabelecer niveis de estogque
adequados ao abastecimento da produgdo sem resvalar nos dois extremos de excessivo
estoque ou de estoque insuficiente. O dimensionamento de estoques é fundamentado nos

seguintes pressupostos:

e Quais 0s materiais que devem permanecer em estoque, ou seja, quais os itens de

estoque?

e Quanto de estoque sera necessario para um determinado periodo de tempo, isto €, qual

o0 nivel de estoque para cada item?

e Quando os estoques devem ser reabastecidos, ou seja, qual a periodicidade das

compras e 0 giro do estoque?

Para Slack et. al. (2002), no gerenciamento do sistema de estoque estdo envolvidos trés

principais tipos de decisdes:

e Quanto pedir. Qual o tamanho de pedido de reabastecimento a ser colocado (algumas

vezes chamadas de decisdes de volume de ressuprimento)?
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Quando pedir. Qual é o momento, ou em que nivel de estoque, o pedido de

reabastecimento deveria ser colocado (Algumas vezes chamamos de decisdo de

momento de reposicéo)?

Como controlar o sistema. Quais sdo 0s procedimentos e rotinas que devem ser
implantados para ajudar a tomar essa decisdo? Diferentes prioridades devem ser
atribuidas a itens de estoque? Como a informacdo sobre estoque deveria ser

armazenada?

Garcia et. al. (1996), faz algumas consideracdes antes de se planejar o dimensionamento dos

materiais:

Os itens em estoque devem permanecer estocados 0 menor tempo possivel, pois isto
significa que o capital investido na sua aquisigdo retornou rapidamente aos cofres da

empresa;

Os estoques devem garantir o alcance dos objetivos operacionais da empresa

(producdo, vendas ou prestacdo de servigo);

Os custos com a manutencdo dos estoques aumentam proporcionalmente com a sua
dimensdo, ou seja, quanto maior o nivel de estoque, maior sera o espaco fisico para
armazena- lo, maior seré a equipe para cuidar dele, mais gastos serdo necessarios para
seu controle. Por esta razdo, € necessario estabelecer o estoque ideal para a

manutencdo das atividades da empresa.

2.2.1 Previsao de Consumo de Materiais

[...] Prever o produto e qual a quantidade que os clientes
deverdo comprar é um assunto critico para todo o planejamento
empresarial. Dessa forma, grande esforco deve ser dedicado ao
desenvolvimento deste topico (CING, 2001).

Para Chiavenato (1991), a previsdo de consumo é uma estimativa a priori de quanto

determinado material serd consumido ou necessario durante um determinado periodo de

tempo. As principais técnicas quantitativas utilizadas para calcular a previsdo de consumo

Sdo:

Método de consumo do ultimo pedido: baseia-se em prever o consumo do préximo

periodo tendo por base o consumo ou demanda de periodo anterior.
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e Meétodo da média mowvel: a previsdo do proximo periodo é calculada a partir das

médias de consumo dos periodos anteriores.

e Método da média mével ponderada: os valores dos periodos mais recentes recebem

um peso maior do que os valores dos periodos mais antigos.

2.2.2 Classificacdo ABC dos Estoques

A classificacdo ABC, também conhecida como curva de Pareto, € um método de
diferenciacdo dos estoques segundo sua maior ou menor abrangéncia em relagdo a
determinado fator, consistindo em separar os itens por classes de acordo com sua importancia
relativa. A classificacio ABC mais utilizada é a obtida pela demanda valorizada (quantidade
de demanda vezes o custo unitario do item) (TUBINO, 2000).

Para Dias (1995), a curva ABC é um importante instrumento para o administrador, pois ela
permite identificar aqueles itens que justificam atencdo e tratamento adequados quanto a sua
administracdo. Obtém-se a curva ABC através da ordenacdo dos itens conforme a sua

importancia relativa.

Para Martins e Laugeni (2003), uma vez ordenados os itens, divide-se as listagens em trés
categorias — A, B e C. Em virtude de ndo existir critérios universalmente aceitos para a

divisdo das classes, costuma-se adotar critérios similares ao exposto a seguir:

e Classe A. E constituida por poucos itens (até 10% ou 20% dos itens) e apresenta alto

valor de consumo acumulado (acima de 50% até 80% em geral).

e Classe B. E constituida por um numero médio de itens (20% a 30% em geral) e

apresenta um valor de consumo acumulado ao redor de 20% a 30%.

e Classe C. E constituida por um grande niimero de itens (acima de 50%) e apresenta

umbaixo valor de consumo acumulado para a classe (5% a 10%).

Um dos objetivos da divisdo dos itens consumidos em categorias € o estabelecimento de
criterios gerais seja para o dimensionamento do estoque, seja para 0 abastecimento de
critérios de controle (MARTINS e LAUGENTI, 2003).

Segundo Chiavenato (1991), a classificacdo ABC pode ser transformada em uma curva de

Pareto colocando-se os itens num rol decrescente de grandeza, partindo-se dos itens mais
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importantes para 0s menos importantes. Em seguida, colocam-se 0s seus respectivos valores

monetarios e a porcentagemdo valor global. Acumulam-se as porcentagens de cada item para
verificar até onde véo os itens de classe A, B ou C. Por fim, transforma-se os resultados em

um gréafico cartesiano.

Valor

0 I 20 30 40 50 60 T0 a0 90 100
e itens
Figural: Classificacdo ABC

Fonte: TUBINO (2000), pag. 109

Uma pequena parcela dos itens em estoque, classe A, abrange a maioria dos recursos
investidos, exigindo atencdo especial e execucdo de um controle mais rigido. De outro modo,
os itens da classe C, por apresentar muitos itens de pouca significagdo, ndo é vantajosa a
aplicacdo de um controle acurado, pois 0 custo de controle ndo compensa o beneficio das
economias obtidas. Na classe B, usa-se um controle intermediario entre a classe A e B
(TUBINO, 2000).

A classificacdo ABC € baseada no bom senso e na conveniéncia de um adequado controle de
estoques. Na pratica, classificam-se no maximo 20% dos itens na classe A, cerca de 30% na
classe B e o restante na classe C. Estas porcentagens podem variar conforme as necessidades
de cada empresa (CHIAVENATO, 1991).

2.2.3 Custo do Estoque

Para a tomada de decisdes, faz-se necessario uma analise dos custos envolvidos. Para Slack et.

al. (2002), os custos mais relevantes estdo divididos em dois grupos:

a) Os custos que usualmente decrescem a medida que o tamanho do pedido é

aumentado:
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Custos de colocacdo de pedido. Cada vez que um pedido é colocado para

reabastecer estoque, sdo necessarias algumas transacfes que representam
custos para empresa. Incluindo as tarefas de escritério, de preparo do pedido e
toda a documentagdo associada com isso, 0 arranjo para que se faca a entrega,
0 arranjo para pagar o fornecedor pela entrega e 0s custos gerais de manter

todas as informac0es para fazer isso.

Custo de desconto de precos. Para muitas indUstrias, os fornecedores oferecem
descontos sobre o preco normal de compra para grandes quantidades;

alternativamente, eles podem impor custos extras para pequenos pedidos.

Custo de falta de estoque. Se a decis@o de quantidade de pedido estiver errada
e gerar falta de estoque, havera custos incorridos, pela falha no fornecimento
aos consumidores. Se estes consumidores forem externos, poderdo trocar de
fornecedor; se internos, a falta de estoque pode levar a tempo ocioso no
processo seguinte, ineficiéncias e, fatalmente, outra vez consumidores externos

insatisfeitos.

b) Os custos que usualmente crescem a medida que o tamanho do pedido é

aumentado:

Custos de capital de giro. Ao se colocar um pedido de reabastecimento, 0s
fornecedores vao demandar pagamento por seus bens. Quando fornecemos
para nossos proprios consumidores, vamos, por nossa Vvez, demandar
pagamento. Todavia, havera provavelmente um lapso de tempo entre pagar aos
nossos fornecedores e receber pagamento de nossos consumidores. Durante
esse tempo, é necessario ter fundos para manter os estoques. Isso € chamado
capital de giro, que precisamos fazer para girar o estoque. Os custos associados
a ele sdo os juros, que pagamos ao banco por empréstimos, ou 0s custos de

oportunidade, de ndo investirmos em outros lugares.

Custo de armazenagem. Esses sdo 0s custos associados a armazenagem fisica
dos bens. Eles envolvema locacéo, climatizagdo e iluminacdo do armazém que
podem ser caros, especialmente quando sdo requeridas condices especiais,

como baixa temperatura ou armazenagem de alta seguranga.
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o Custos de obsolescéncia. Se as politicas de pedidos adotadas envolvem pedidos

de quantidades muito grandes, que significa que o0s itens estocados
permanecerdo longo tempo armazenado, existe o risco destes itens tornarem-se
obsoletos (no caso de uma mudanga na moda, por exemplo) ou deteriorar-se

coma idade (no caso da maioria de alimentos, por exemplo)

e Custos de ineficiéncia de producdo. De acordo com as filosofias do just in
time, altos niveis de estoques impedem-nos de ver a completa extensdo de

problemas dentro da producao.

Segundo Martins e Laugeni (2003), os custos envolvidos no armazenamento dos materiais séo

0s custos fixos e 0s variaveis.
Como exemplo de custos fixos, Martins e Laugeni (2003) apresentam:

e Utilizacdo do imdwel, dos equipamentos de movimentacdo e de armazenamento, do
mobiliario e de outros equipamentos (no caso de bens da propria empresa, esses custos
correspondem, no minimo, ao valor da depreciagdo, sugerindo-se, porém, a

valorizacdo em funcéo do real valor de mercado);
e Seguros;
e Folha de pagamento;

Beneficios a funcionarios.

Segundo Martins e Laugeni (2003), alguns exemplos de custos variaveis sdo:
e Custo de manutencdo de estoque;
e Deterioracdo e obsolescéncia;
e Perdas;
e Operacdo dos equipamentos;
e Manutencéo de equipamentos e instalagoes;
o Materiais operacionais.

Para Dias (1995), os custos podem ser agrupados da seguinte maneira:
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o Custos de capital (juros, depreciacéo);

e Custos com pessoal (salarios, encargos sociais);
e Custos comedificagéo (aluguel, impostos, luz, conservacao);
e Custos de manutencéo (deterioracdo, obsolescéncia, equipamento).

Chiavenato (1991), relaciona os custos de estoques como dependentes de duas variaveis: a
guantidade em estoque e 0 tempo de permanéncia em estoque. Quanto maior forem estas
variaveis, maiores serdo 0s seus custos. Este custo de estoque (CE) é a soma do custo de

armazenagem (CA) e o custo de pedido (CP) que séo calculados da seguinte maneira:
CE=CA+CP (1)

e Custo de armazenagem (CA):

CA=%><'[><P><TA (2)

Onde: Q € a quantidade de material em estoque no periodo considerado; t é o tempo de
armazenamento; P é o preco unitario do material; TA é a taxa de armazenamento expressa em

porcentagem do preco unitario.
Por sua vez, a taxa de armazenagem (TA) é a soma das seguintes taxas:
TA=Ta+Tbh+Tc+Td+ Te+ Tf (3)
e Taxa de armazenamento fisico (Ta):

AxCa

Ta =100 x

Onde: A ¢é a éarea ocupada pelo estoque; Ca é o custo anual do metro quadrado de

armazenamento; Q € o consumo anual do material; P é o preco unitario do material.

e Taxade retorno do capital empatado em estoque (Th):

lucro
QxP

Equacdo (1) Th =100 x (5)

onde Q x P é o valor dos produtos estocados.



e Taxa de seguro do material estocado (Tc):

custo anual do seguro

QxP

Tc =100 x (6)

e Taxa de transporte, manuseio e distribuicdo do material (Td):

depreciagd anual do equipamento

Td =100 x (7)
QxP
e Taxa de obsolescéncia do material (Te):
Te =100 x perdas anuais por obsolescéncia ©)

QxP
¢ Outras taxas, como mao-de-obra, agua, luz etc (Tf):

despesas anuais
QxP

Tf =100 x

©)

Custo de pedido (CP):

cp  _ousto anual dos pedidos

=— : (10)
namero de pedidosno ano

Onde o custo anual dos pedidos é calculado através das seguintes despesas:

e Mao-de-obra utilizada para emisséo e processamento dos pedidos;
o Material utilizado na confecgéo do pedido;

e Custos indiretos (luz, telefone, despesas de escritorio etc).

Ching (2001), afirma que os custos de manter e pedir o estoque devem ser balanceados, pois
estes custos apresentam comportamentos conflitantes. Uma vez que, sendo maior a
guantidade de pedidos, maior serd seu custo de manutencdo e menor o custo de aquisicdo e

vice e versa. Na funcdo do custo total, existe um valor minimo, que é o ponto em que o

somatdrio dos custos é mais baixo.

17
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2.2.4 Decisdo do Tamanho do Lote de Reposicao

Segundo Tubino (2000), a determinagdo do tamanho dos lotes de compra ou fabricacdo é
obtida através da analise dos custos envolvidos nos sistemas de reposicdo e de armazenagem.
O melhor lote de reposicdo, conhecido como “lote econdémico”, ¢ aquele que consegue

minimizar os custos totais.

Custo total

Custo financeir Custo de efetuar a compra

!
Tamanho do lote Q

Figura2: Tamanho do lote econémico
Fonte: MARTINS e LAUGENI (2003), pag. 280
De acordo com Tubino (2000), para a determinagdo deste lote, primeiramente é necessario
fazer uma andlise sobre os custos totais relacionados ao tamanho do lote, sendo eles

cOMpostos por:

e Custo direto: aquele incorrido diretamente com a compra ou fabricacdo do item. Ele é

proporcional a demanda para o periodo e aos custos unitarios do item.
CD=DxC (11)

Onde: CD é o custo direto do periodo, D é a demanda do item para o periodo e C o

custo unitario da compra ou fabricagdo do item.

e Custo de preparacdo: sdo todos os custos referentes ao processo de reposi¢do do item

pela compra ou fabricacdo do lote.

CP=NxA (12)

ComN = (13)

b
Q
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Tem-se que Cp = % xA  (14)

Onde Cp é o custo de preparagdo do periodo, N é o numero de pedidos de compra ou

fabricacdo durante o periodo, Q é o tamanho do lote e A o custo unitario de preparagéo.

e Custo de manutencdo do estoque: sdo os custos decorrentes do fato do sistema

produtivo necessitar manter itens em estogques para seu funcionamento.
CM=Qn xCxI (15)

Onde CM é o custo de manutencdo de estoques do periodo, Qmn € 0 estoque médio

durante o periodo e | a taxa de encargos financeiros sobre o0s estoques.
O custo total € obtido coma soma dos custos direto, de preparacdo e de manutencao.

CT=CD+Cp+CM (16)

CT=(D xC) + (g “A)+(Qu +C xI) (A7)

Com baixa quantidade de itens os custos de manutencdo de estoques sdo baixos, mas 0s
custos de colocacdo de pedidos sdo altos, porque o pedido tem que ser colocados muito
freqientemente. A medida que a quantidade de itens cresce, os custos de manutencdo de
estoque crescem, mas o custo de colocacdo do pedido decresce. Inicialmente, os decréscimos
nos custos de pedidos sdo maiores do que 0s aumentos nos custos de manutencdo, e 0 custo
total cai. Depois de um ponto, todavia, o decréscimo nos custos de pedido é mais lento,
enquanto o crescimento dos custos de manutencdo permanece constante e o custo total
comega a crescer. Essa quantidade “6tima” de pedido é chamada quantidade econbmica de
pedido (lote econdmico de compra) (SLACK et. al, 2002).

2.2.4.1 Lote Econdmico Basico

Para Tubino (2000), quando o custo unitario do item é fixo e a entrega do lote econémico de
reposicdo é realizada uma Unica vez, o tamanho minimo do lote (Q*) é encontrado derivando

a equacdo do custo total em relagdo a quantidade:

oCT _o_DxA Cxl 0
aQ Q 2
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Igualando a zero encontra-se o valor da variavel (Q*):

Cxl DxA
- =0 19
5 o’ (19)
2xDx A
*=1/— 20
Q Cxl (20)
O tempo entre os pedidos fica = % (21)

A freqUéncia de pedidos por periodo = % (22)

2.2.4.2 Lote Econdmico com Entrega Parcelada

Todavia, para Tubino (2000), quando o custo unitario do item permanece constante, porém a
entrega deixa de ser feita de uma Unica vez e passa a ser feita segundo uma taxa de entrega

(m), conhecido como lote econdmico de fabricacdo, o calculo para o estoque médio (Qp) fica:

_Qmx _(;_9d) Q
Q, = —[1 mj Y @

Onde m € a taxa de entrega e d a demanda diéria.

Neste caso, Q* é encontrado derivando a seguinte equacao:

dC_0 DxA+C><IX( djzo (24)

=~ _0- 1- —
dQ Q’

m

Q%= 2xDx A (25)

Cxl x(l—d)
m

2.2.4.3 Lote Econdmico com Descontos

Como a maioria dos fornecedores consegue reduzir seus custos a medida que produzem
quantidades maiores de itens, seus custos fixos sdo diluidos melhor. Freqientemente, partes

dessas reducOes sdo transportadas para os pregos dos itens vendidos, estimulando os clientes a
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adquirirem lotes maiores. O ponto de minimo custo é achado de forma interativa, iniciando

pela pesquisa de qual faixa de custo se encontra o lote econémico seguido pela pesquisa dos
pontos onde existem descontos (TUBINO, 2000).

2.2.5 Decisdo do Periodo de Reposigédo

Segundo Tubino (2000), o estabelecimento da época oportuna para repor o item na quantidade
do lote econémico, ou em outra quantidade qualquer, depende do modelo de controle de

estoques empregado.

Para Slack et. al (2002), quando os pedidos de reabastecimento ndo chegam
instantaneamente, mas sofre um lapso (também conhecido como lead time) entre o pedido ser
colocado e chegar no estoque, é possivel calcular o momento de pedido de reabastecimento. O
ponto de ressuprimento € o ponto no qual o estoque cai para zero menos o lead time do

pedido.

2.2.6 Modelos de Controle de Estoque

Os modelos que se encarregam indiretamente de determinar o0 momento de emissdo das
ordens de reposicdo sdo os modelos de controle por ponto de pedido e o de reposicao
periddica. Os modelos que buscam indiretamente emitir as ordens de reposicdo sdo 0S
baseados na logica do MRP (Material Requirement Planning), conhecido também como
calculo das necessidades de materiais, que emprega o conceito de dividir os itens em itens de
demanda dependente e itens de demanda independente, que distingue dos outros modelos que

consideram todos os itens dependentes do demais (TUBINO, 2000).

Chiavenato (1991), acrescenta mais dois métodos de controle de estoques, sendo eles o

sistema de duas gavetas e 0 sistema dos maximos e minimos.

2.2.6.1 Controle de Estoque por Ponto de Pedido

Este modelo consiste em estabelecer uma quantidade de itens em estogque, chamada de ponto
de pedido ou de reposicdo, que, quando atingida, da partida ao processo de reposicdo do item

em uma quantidade preestabelecida. O estoque fica dividido em duas partes, a primeira é
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usada totalmente até a data da encomenda de um lote de reposicdo, a outra parte é usada entre

a data de encomenda e a data de recebimento do lote (TUBINO, 2000).

QuantidadeT
Q”‘ju_x il'-\ ----------------- .-\ ----------------- \. ------------- I- o
| N
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Figura 3: Modelo por ponto de pedido

Fonte: TUBINO (2000), pag. 125

Segundo Chiavenato (1991), esse sistema consiste em estimar as quantidades em estoque
maximo (Qmax) € minimo (Qmin) para cada item, em funcdo de uma expectativa de consumo
previsto para um determinado periodo de tempo. O estoque deverd oscilar entre os limites
maximo e minimo. A partir dai, calcula-se o ponto de pedido (PP) de acordo com o tempo de

reposicdo do item. Sendo que:

e Quantidade em estoque minimo (Qmin): € a quantidade em estoque que, quando

atingida, determina a necessidade de encomendar um novo lote do material.

e Quantidade em estoque maximo (Qmax): € a quantidade equivalente a soma do estoque

minimo mais a reposicdo como lote de compra.

Para Tubino (2000), a determinacdo da quantidade de estoque mantida no ponto de pedido
deve ser suficiente para atender a demanda pelo item durante seu tempo de ressuprimento,

mais um nivel de estogque de seguranca. A formula é definida da seguinte maneira:

PP =dxt+Q, (26)

Onde PP é o ponto de pedido, d é a demanda por unidade de tempo, t é o tempo de

ressuprimento e Qs, 0 estoque de seguranca.

Quando as quantidades dos itens em estoque sdo separadas fisicamente, este método de

controle recebe o nome de sistema de duas gavetas ou sistema de estoque minimo.
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Este é o método mais simples de controlar estoques, principalmente os itens de classe C.

Consiste em armazenar 0 estoque em duas caixas ou gavetas, onde a gaveta A tem a
quantidade de material necessaria para atender o consumo previsto para o periodo e a gaveta
B possui a quantidade para atender o periodo de ressuprimento. Quando o estoque da gaveta
A chaga a zero, o almoxarifado emite o pedido de compra. Enquanto aguardam-se as
providéncias para a reposicdo do estoque, utilizam-se os itens da gaveta B (CHIAVENATO,
1991).

Para Slack et. al. (2002), o sistema de duas gavetas envolve estocar a quantidade do ponto de
ressuprimento mais a quantidade de estoque de seguranca na segunda gaveta usando itens da
primeira gaveta (Figura 4). Quando a primeira gaveta esvazia, é sinal para pedir a proxima
guantidade de ressuprimento. Algumas vezes, o estoque de seguranca é estocado em uma
terceira gaveta (sistema de trés gavetas), de modo que fica claro quando a demanda esta

excedendo o que era esperado.

Gaveta A GavetaB
Estoque normal de Estoque de reserva +
atendimento estoque de seguranga

Figura4: Sistema de duas gavetas

Fonte: CHIAVENATO (1991)

2.2.6.2 Controle de Estoques por Revisfes Periddicas

Este modelo de controle de estoque estabelece as datas nas quais seréo analisadas a demanda
e as demais condigdes dos estoques para decidir pela reposicdo dos mesmos. O tempo entre
cada revisdo pode ser escolhido através da periodicidade econémica ou por outro fator

qualquer e calcula-se da seguinte maneira:

*
* tano _ Q ><tano

t = =
N * D

(27)

Onde t, é o tempo 6timo entre as revisdes, tan € 0 Nimero de dias do ano, Q* é a quantidade
do lote econdmico e D, a demanda anual (TUBINO, 2000).
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Figura5: Modelo por revisGes periddicas

Fonte: TUBINO (2000), pag. 127

2.2.6.3 Controle de Estoque pelo MRP

Segundo Russomano (2000), em 1960, surgiu, nos EUA, um método computadorizado de
emissdo de ordens e verificagdo de capacidade denominado ‘“Material Requirement
Planning”. Este método tem por objetivo definir quais os itens que devem ser fabricados e/ou
comprados (quantidades e momentos), a fim de atender o Plano Mestre de Producdo. Ele
também indica a necessidade de reprogramar as ordens abertas, propondo seu
diligenciamento, loteamento, protecdo ou mesmo cancelamento (para, principalmente reduzir

material em processamento).

Para Goncalves e Schwember (1979), o sistema de planejamento dos requerimentos é um tipo
de gerencia sisttmica dos estoques baseados em um conjunto de procedimentos e regras de
decisdo projetadas para determinar as necessidades de estoques dos itens que compde o
produto, em todos os niveis, a partir do produto final, com a finalidade de gerar ordens de

acdo para estes requerimentos.

Segundo Tubino (2000), os modelos de controle de estoques baseados na l6gica MRP
(Material Requerement Planning), ou do calculo das necessidades dos materiais, séo modelos
normalmente incorporados a um sistema de informacdo gerencial mais amplo, conhecido
como MRPII (Manufacturing Resource Planning), que busca, via informatizagdo do fluxo de
informacdes, integrar os diversos setores da empresa, como marketing, engenharia e finangas,
ao sistema de producdo. Este modelo considera a dependéncia da demanda que existe entre 0s
itens componentes de produtos acabados. Partindo-se das quantidades de produtos acabados a
serem produzidas periodo a periodo, calculam-se as necessidades brutas dos demais itens
dependentes de acordo com a estrutura do produto. Comeca-se pelos componentes de nivel

superior, descendo de nivel até chegar as matérias-primas.
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Para Russomano (2000), o MRPII veio para fechar o circuito integrado de informacdes,

financeiras, contabeis, de pessoal, de engenharia e de vendas, além das atividades de

planejamento e controle da producdo dos sistemas basicos de MRP.

Chiavenato (1991), conceitua MRP como um sistema que inter-relaciona previsao de vendas,
planejamento da producéo, programacéo da producdo, programacdo de materiais, compras,
contabilidade de custos e controle da produgéo. Este sistema envolve programas complexos
operados por computador que permite incluir cadastro de materiais, a estrutura do produto,
emissdo de ordens, controle de ordens em aberto, rotinas do processo produtivo e saldos de

estoque de materiais. O MRP parte da previsdo de vendas.

Para Chiavenato (1991), o ponto de partida do MRP é o planejamento das necessidades de
materiais que baseia-se na estrutura do produto, ou na composicdo dos materiais que
constituem o produto. Com a lista de materiais pode-se multiplicar a quantidade de produto a
serem produzidos para se alcancar as necessidades de materiais, que podem ser liquidas ou
brutas. As necessidades brutas sdo o resultado do programa de produgcdo multiplicado pelas
listas de materiais. A partir das necessidades brutas adicionam-se 0s estogues de seguranca, as
porcentagens de refugo, descontam-se 0s estoques de produtos acabados e as ordens de
compras ja efetuadas para obter as necessidades liquidas de materiais, que permite estabelecer

a quantidade adequada.

Segundo Russomano (2000), o MRP é visto como um método particularmente indicado para
emissdo de ordens de itens de demanda dependente em empresas de qualquer tamanho, num
mercado competitivo, pois este sistema planeja as necessidades exatas de cada item,
melhorando o atendimento aos consumidores, minimiza o material em processo e aumenta a
eficiéncia da fabrica. Com isto, consegue-se melhor gestdo de estoques, menores custos

operacionais e, conseqlientemente, maiores margens de lucro.

Gongalves e Schwember (1979), afirmam que o sistema de planejamento dos requerimentos é

uma poderosa ferramenta no gerenciamento dos estoques pelas seguintes razdes:
¢ Osinvestimentos em estoques sa0 minimos;
e Asquantidades por ordens sdo relacionadas aos requerimentos;

e O ajustamento dos requerimentos e ordens em atividades séo enfatizados;
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e O sistema prove uma visdo futura sobre cada parte basica;

e O controle dos estoques é orientado de forma ativa e flexivel e ndo através de

procedimentos rigidos.
Russomano (2000), destaca que os beneficios da adogéo desta técnica séo:
e Areducédo do custo de estoque;
e Melhoria da eficiéncia da emissdo e da programacao;

e Resposta mais rapida as variaces da demanda.

2.2.7 Dimensionamento do Estoque de Seguranca

De acordo com Tubino (2000), ap6s o dimensionamento do estoque e da selecdo de seu
modelo de reposicdo, faz-se necessario o dimensionamento do estoque de seguranga, no qual,
séo projetados para absorver as variagdes na demanda durante o tempo de ressuprimento, ou
variagdes no proprio tempo de ressuprimento. Quanto maiores as variacdes apresentadas,
maiores devera ser o nivel de estoque de seguranca, pois ele amortece 0s erros associados ao

lead time interno ou externo do item.

Para a determinacgdo do estoque de seguranca, deve-se levar em consideragéo dois fatores: os
custos decorrentes do esgotamento do estoque do item e os custos de manutencdo dos
estoques de seguranca. Pois, se 0 custo de esgotamento do estoque for elevado, maior devera
ser a quantidade do estoque de seguranca, e se 0 custo de manutencdo for muito alto, menor

devera ser a quantidade do estoque de seguranca (TUBINO, 2000).

O célculo do estoque de seguranca inicia-se com a determinacao do nivel de servico, ou seja,

a porcentagem do risco que se deseja correr, expressa na seguinte equacao:

Nivel de servico=1- n C_je faltas — (28)
freqliénciade reposicdo

Considerando que a demanda durante o tempo de
ressuprimento segue uma distribuicdo normal, podemos
relacionar o nivel de servico com o nimero de desvios padrdes
a serem cobertos pelo estoque de seguranga. Em outras
palavras, o estoque de seguranca (Qs) é a parcela adicional (k),
expressa em termos de desvio padrfes (o) associado a
determinado risco, que devemos manter de itens em estoque
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para suportar uma demanda maxima (dn.x) superior a demanda
média (d) (TUBINO, 2000).

Sendo assim:
Qs=kxo (29

Para cada nivel de servico, tem-se um numero de desvio padréo:

Tabela 1: indice de servigo X desvio padrao

Nivel de servigo k
80% 0,84
85% 1,03
90% 1,28
95% 1,64
99% 2,32
99,99% 3,09

Fonte: TUBINO (2000), pag. 140

Para Martins e Laugeni (2003), quando o consumo dos itens é distribuido normalmente, ou
seja, caso 0 tempo de reposicao seja constante, o estoque de seguranca é calculado da seguinte

maneira:
s=kx o x VT  (30)

Onde Qs é o estoque de seguranca; k é o coeficiente de distribuicdo normal em funcéo do

nivel de servigo desejado; ¢ € 0 desvio padrdo da demanda e T é o tempo de reposicgéo.

Segundo Martins e Laugeni (2003), quando a demanda segue uma lei de probabilidade
discreta, ou seja, quando ndo se possuem dados suficientes, deve-se utilizar a experiéncia para
determinar os niveis de estoque. Neste caso, deve-se decidir com que nivel de servico deve-se
operar e calcular o valor do ponto de reposicdo. Em seguida, calcular a demanda média e

obter o estoque de seguranca por diferenca.

Também é possivel associar o nivel de servico desejado a classificacdo ABC do material,

resultando o valor de k:

Tabela 2: Nivel de servigo para as classes de itens

Classe doitem A B C

Nivel de servigo minimo 70% 80% 90%
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Valor de k minimo 0,53 0,84 1,28
Nivel de servico maximo 80% 90% 95%
Valor de k maximo 0,84 1,28 1,65

Fonte: MARTINS e LAUGENI (2003), pag. 276

2.3 AVALIACAO DOS ESTOQUES

Segundo Chiavenato (1991), a avaliagdo dos estoques € o levantamento do valor financeiro

dos estoques tendo como base o preco de custo e o preco de mercado com a funcdo de

permitir informacdes contabeis e financeiras atualizadas. E apresentado quatro métodos para

se realizar esta avaliacéo:

Avaliacdo pelo custo médio: Baseia-se no preco de todas as retiradas ao pre¢co médio
do suprimento total do item em estoque. Tanto a saida de materiais, a avaliagdo do
saldo que permanece em estoque e o custo do material fornecido sé&o calculados pelo
custo medio. Este método funciona como um estabilizador das flutuacGes de precos

que ocorrem ao longo do tempo, por indicar os custos reais das compras de materiais.

Avaliacdo pelo método PEPS (FIFO): Significa “primeiro a entrar, primeiro a sair”,
em inglés “first in, first out”. Este método consiste em avaliar os estoques pela ordem
cronoldgica das suas entradas, ou seja, a prioridade de saida do material fica com o
lote mais antigo e seu prego baseia-se no custo em que ele entrou para o estoque. O
saldo de estoque é calculado pelo custo das entradas de material, sendo assim, o valor

dos estoques se aproxima dos precos atuais do mercado.

Auvaliagao pelo método UEPS (LIFO): Seu significado ¢ “0ltimo a entrar, primeiro a
sair”, em inglés “last in, first out”. Neste método a saida do estoque é feita pelo prego
do ultimo lote a entrar no estoque. Seu valor é calculado pelo ultimo preco, que

geralmente é mais elevado, supervalorizando o preco do material.

Avaliacao pelo custo de reposicdo: Neste método, o custo de reposicdo do estoque que
ajusta a avaliacdo do estoque, ou seja, seu valor é sempre atualizado em funcdo dos

precos de mercado. Para o calculo, utiliza-se a seguinte equacao:

CR=P + ACR (31)
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Sendo, CR o custo de reposicdo; P o preco unitario e ACR o acréscimo do custo de reposicdo

em porcentagem (%).

24 ARMAZENAMENTO DE MATERIAIS

As necessidades de materiais nem sempre sdo imediatas e
quase nunca sdo constantes. Enquanto os materiais ndo séo
necessarios ao processo produtivo, eles precisam ser
armazenados. No momento oportuno, quando necessarios, 0s
materiais devem estar imediatamente disponiveis para a
utilizagdo no processo produtivo [...] (CHIAVENATO, 1996).
Para Martins e Laugeni (2003), o armazenamento de materiais se faz necessario para reduzir
0s custos de fretes, producdo e melhorar o atendimento dos clientes. Além disto, para um bom

armazenamento é aconselhavel:

e Permitir o sistema PEPS;

e Manter a qualidade dos materiais, cuidando para que a estocagem néo altere suas

caracteristicas; manter a identificacdo clara dos materiais;

e Manter a identificacdo clara dos materiais; promover a racionalizacdo dos materiais,
identificando aqueles sem movimentagdo, materiais idénticos estocados com
diferentes denominagdes, materiais estocados em excesso e 0S materiais nao

utilizaveis;
e Diminuir o espaco destinado a estocagem de materiais;
e Reduzir os custos de estocagem;
e Manter um sistema de informac&o rapido e eficaz.

Segundo Chiavenato (1996), as principais areas de armazenagem sao o almoxarifado e o

deposito, descritos a seguir:

a) Almoxarifado: é o 6érgdo que guarda e estoca 0s materiais da empresa,
predominantemente as matérias-primas. Estes materiais sdo adquiridos pelo 6rgdo

de compra e liberados através da ordem de requisicao de materiais.
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b)  Depésito: é o 6rgdo que guarda e armazena os produtos acabados da empresa. O

depdsito recebe os produtos acabados apds todo 0 seu processamento e a inspecao

pelo controle da qualidade.

2.4.1 Arranjo fisico (Layout)

Segundo Chiavenato (1996), o arranjo fisico é a disposi¢éo fisica dos equipamentos, pessoas e
materiais, da maneira mais adequada ao processo produtivo. Isto significa a colocacdo
racional dos diversos elementos combinados para proporcionar a producdo de produtos ou
servicos. Em outras palavras, arranjo fisico é o planejamento do espago a ser ocupado e

utilizado, que possui 0s seguintes objetivos:

Integrar maquinas, pessoas e materiais;

e Reduzir transportes e movimentos de materiais;

e Possibilitar um fluxo regular de materiais e produtos ao longo do processo produtivo;
e Proporcionar uma utilizacdo eficiente do espaco;

o Facilitar e melhorar as condicdes de trabalho;

e Permitir flexibilidade.

Para Martins e Laugeni (2003), classificam um bom layout da area de armazenamento como:

[..]J¢ aquele que facilita o trabalho, diminui os custos,
racionaliza o espaco e possibilita rapida identificacdo de
materiais, bom armazenamento, facilidade de retirada de
estoque e gestdo focalizada, isto é, boa visualizacdo do
almoxarifado.
Martins e Laugeni (2003), sugerem que a0 menos 60% da area operativa seja reservada para a
estocagem, 30% destine para o recebimento de materiais e 0s 10% restantes seja para a area
administrativa. Além disso, estabelece alguns principios para a elaboracdo de um bom layout,

tais como:
e Dimensionar corredores adequados;
e Considerar o fluxo e 0 volume de materiais;

e Verificar a altura;
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e Reservar espacgos para extintores de incéndio e outros equipamentos de seguranca;

o Reservar areas para as atividades administrativas;
e Reservar espacgos para futuras expansoes;

e Verificar colunas e outros condicionantes do arranjo fisico.

2.4.2 Tipos de estocagem

Segundo Chiavenato (1991), existem trés tipos de estocagem de materiais, classificados de
acordo com seu sistema produtivo empregado, podendo ser de matéria-prima, intermediaria e

de produto acabado. A estocagem pode ser:

e Centralizada: a estocagem ocorre em um unico local centralizado, facilitando o
planejamento, o inventdrio do material, que se concentra em um Unico ponto da
empresa, além de melhorara o controle sobre os itens, principalmente de materiais

defeituosos, cuja rejeicdo € mais simples.

e Descentralizada: a estocagem ocorre junto a algum ponto ou varios pontos de
utilizacdo do material. A entrega do item é mais rapida devido a proximidade de
consumo, reduz os atrasos provocados por enganos na remessa de materiais a outros

locais diferentes, possibilita o inventario mais rapido, por meios visuais.

2.4.3 Técnicas de estocagem

Para Chiavenato (1991), o armazenamento de materiais depende da dimensdo e caracteristica
dos materiais. Para a sele¢do do sistema de estocagem, faz-se necessario analisar 0s seguintes

fatores:

Espaco disponivel para estocagem;

e Tipos de materiais a serem estocados;
e NUmero de itens estocados;
e Velocidade de atendimento;

e Tipo de embalagem.
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Chiavenato (1991), descreve as técnicas de estocagem como:

Carga unitaria: é a carga constituida de embalagens de transporte que condicionam

uma certa quantidade de material para possibilitar seu manuseio, transporte e

armazenagem, ou seja, € um conjunto de cargas contida em um Unico recipiente.
o Caixas e gavetas: Esta técnica € ideal para materiais de pequenas dimensdes.

e Prateleiras: € uma técnica destinada a materiais de tamanhos diversos e para 0 apoio

de caixas e gavetas. Os materiais devem ficar identificados e visiveis.

e Raques: sdo constituidos para acomodar pecas longas e estreitas, podendo ser montado

emrodizio para facilitar o deslocamento.

o Empilhamento: trata-se de uma variante da estocagem de caixas para aproveitamento
maximo do espacgo vertical onde as caixas ou pallets sdo empilhados uns sobre os

outros, obedecendo uma distribuicdo equitativa de cargas.

2.4.4 Codificagdo dos materiais

O sistema de codificacdo de matérias é utilizado para facilitar a sua localizagcdo. A codificacao
significa a apresentacdo de cada item através de um cddigo contendo informagbes necessarias
e suficientes, por meio de nimeros ou letras. Quando a quantidade de itens € muito grande,
deve-se classificar os materiais através de um sistema racional, para facilitar a administracéo
dos materiais, permitindo procedimentos de armazenagens adequados, operacionalizacdo do
almoxarifado e controle eficiente do estoque. Esta classificacdo consiste em agrupar o
material de acordo com sua dimensdo, forma, peso, tipo, caracteristicas, utilizacdo etc
(CHIAVENATO, 1991)

2.45 Inventario fisico

Para Chiavenato (1991), inventario de materiais é a verificacdo ou confirmacdo da existéncia
de materiais da empresa, em outras palavras, trata-se de um levantamento fisico ou contagem
dos materiais existentes, para a confrontacdo dos estoques no banco de dados. Este inventario

deve ser efetuado periodicamente para efeito de balanco contabil.
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2.5 INDICADORES DE DESEMPENHO

Segundo Martins e Laugeni (2003), os indicadores sdo indices para medir uma certa grandeza
de um processo fabril ou administrativo, para determinar se o processo esta dentro dos
parametros aceitdveis. Caso ndo esteja conforme, determinam-se agdes gerenciais e
operacionais que levardo o processo para 0 desempenho desejado. Os indicadores mais

utilizados séo:

e Quanto a produtividade:

o No armazenamento: pode-se obter o numero ou valor de itens estocados pela area
ocupada, itens estocados pelo nimero de pessoas e 0s itens estocados pelo nimero

de equipamentos.

o No recebimento: pode-se obter o nimero de notas fiscais recebidas/nimero de

pessoas.

e Emcompras: pode-se obter o nimero ou valor de pedidos colocados pelo nimero

de pessoas.
e Quanto a qualidade do servico:

o No armazenamento: pode-se obter o nimero ou valor de itens entregues pelos itens

pedidos, tempo médio de entrega apds a solicitacdo do material e a deterioracéo

dos itens estocados em porcentagem.
o No recebimento: pode-se obter o tempo médio de recebimento por carga recebida.

e Emcompras: pode-se obter o tempo médio para a colocagdo do pedido junto ao

fornecedor e obtencdo do material.

e Na gestdo de estoque:

numero (valor) dositens entregues
numero (valor) dositens pedidos

Nivel de Servigo= (32)

valor consumidono periodo

Giro dos Estoques = — -
valor doestoquemédio no periodo

(33)



Cobertura(diasdeestoque) = numero dedias doano (34)

giro
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3 ESTUDO DE CASO

3.1 Metodologia

Este estudo de caso foi desenvolvido atraves de andlise exploratoria, fundamentada através da
revisao bibliografica, compreendendo, observacgdes, entrevistas, coleta de dados, anélise e

implantacdo de melhorias.

Compreende este estudo a analise descritiva qualitativa com a apresentacdo e comparacao das

melhorias, e quantitativa através dos indicadores apresentados.

O periodo compreendido para este estudo foi de janeiro a agosto do ano de 2007, sendo 0s
dados coletados referentes aos meses de maio e junho, focando a produgdo dos lotes da

colecéo de alto inverno 2007.

3.2 Descrigdo da empresa

A empresa, objeto deste estudo, foia “Menina Bonita”, uma industria de confecgdo localizada
na cidade de Sarandi, Noroeste do Estado do Parana. Esta é uma empresa de médio porte, que

conta com aproximadamente 300 colaboradores em seu quadro de funcionarios.
3.2.1 Historico

A “Menina Bonita” iniciou suas atividades no ano de 2001, contando com apenas dez
funcionérios e um representante que realizava as vendas na regido. Neste periodo, ela atuava
apenas como faccdo, ou seja, trabalhava apenas com o setor de costura, produzindo cerca de

trezentas pegas mensais.

Em 2002, surgiu a marca de roupas femininas ‘“Menina Bonita” com o langamento da

primeira colecdo produzida pela empresa.

O ano de 2004 foi marcado pelo lancamento de uma segunda marca, destinada ao publico
jovem feminino e masculino, denominada “Lei Unica”, e da abertura de uma loja de atacado
em um shopping da cidade de Maringa. Neste periodo, a empresa passou a produzir cerca de

dez mil pecas mensais e a trabalhar com aproximadamente oitenta colaboradores.
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Foi a partir do final do ano de 2006 que a empresa apresentou um grande crescimento,

passando a produzir vinte mil pecas mensais e a contar com 180 funcionarios. No mesmo ano,

surgiu a marca “Hot Side”, voltada para o ptblico masculino.

Neste ano de 2007, foi aberta uma filial da empresa na cidade de Sarandi, onde foi transferido

o setor de corte e costura da marca “Lei Unica” para atender a loja de atacado.

Hoje a empresa trabalha apenas com a producdo interna da marca feminina “Menina Bonita™
e a masculina “Hot Side” buscando atingir a meta de produgdo de quarenta mil pecas mensais,

contando com 300 colaboradores.
3.2.2 Producéo

A empresa trabalha com um sistema de producdo sob pedidos, contando com trinta
representantes que atuam em todas as regides do Brasil, onde, através de mostruarios dos

produtos realizam as vendas.

Por se tratar de vestuario, a empresa necessita trabalhar com um estoque enxuto de matéria-
prima e produto acabado, pois seu ciclo de vida é muito curto. Este setor sofre muita
influéncia da variacdo climatica, sendo que, a cada trés meses uma nova colecdo é criada,
baseada nas tendéncias de moda de cada estacdo do ano. Por este fato, é dificil estimar uma

demanda para o periodo.

A empresa conta com os setores de Desenvolvimento do Produto, responsavel pela criagcéo de
cada colecdo; Vendas, encarregados em vender os produtos aos clientes; Marketing, que
define o planejamento estratégico da empresa, possui a fungédo de criar uma boa imagem da
empresa e promover a marca, além de definir e executar plano de marketing e vendas;
Financeiro, que cuida do capital e patriménio da empresa realizando pagamentos,
recebimentos e cobrancas, negocia questdes financeiras com clientes e fornecedores;
Planejamento e Controle da Producdo (PCP), responsavel em elaborar uma programacdo da
producdo e exercer o controle sobre ela, viabilizando 0s recursos necessarios para a producao;
Compras, encarregados de efetuar a compra dos materiais necessarios para a producdo dos
lotes e para atender as necessidades da empresa; Recursos Humanos, que possui a fungéo de
recrutar e oferecer assisténcia aos colaboradores; e a Producdo, incumbida de transformar a
insumos em produtos acabados.
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A empresa trabalhava com um software de gestdo para facilitar a execugédo das atividades de
cada setor e proporcionar um fluxo de informacdo com maior precisdo e agilidade, poréem,
grande parte das ferramentas oferecidas por ele para auxiliar na gestdo da producdo era
desconhecida dos colaboradores que operavam este sistema. Apenas o0 controle dos materiais
em processos era exercido, ou seja, o lote era rastreado pelo sistema de informacdo em cada
etapa de seu processo produtivo, pois, para cada setor em que o lote passasse, era realizada a

baixa destas referéncias, alimentando o banco de dados do software.
3.3 Descrigdo do produto

A marca “Menina Bonita” atua no segmento de “modinha”, produzindo pegas diferenciadas e
ricas em detalhes, dividindo-se em trés grupos: “Young”, “Luxo” e “Urban”, (ver APENDICE
A).

A linha “Young” ¢é voltada para um publico feminino jovem, composta por blusinhas,

vestidos, calcas, saias, macacoes, shorts, jaquetas, cachecol, bolsas e bonés.

A linha “Luxo” trabalha com o publico feminino adulto, produzindo blusinhas, vestidos,

calcas, shorts, macacdes, saias, jaquetas, camisetes e bolsas.

Por sua vez, a linha “Urban” atende o ptblico feminino adulto, oferecendo uma colegdo com
pecas mais basicas, sem muitas estampas e bordados. Esta linha de produtos é composta

apenas por blusas femininas.

A marca “Hot Side” ¢ direcionada ao publico masculino, buscando produzir produtos
diferenciados e ricos em detalhes. Esta linha divide-se em “Gold”, uma linha com produtos
mais sofisticados e “Urban”, com produtos casuais. Ambas sdo compreendidas por (ver
APENDICE B).

A “Lei Unica” é voltada para o piblico jovem masculino e feminino. Esta marca é composta
por camisetas, camisas, blusas, jaquetas, blusinhas, calgas, shorts, saias, vestidos, macacdes e
bonés, (ver APENDICE C).
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3.4 Descrigdo do processo produtivo

3.4.1 Mostruario

O setor de Desenvolvimento do produto é responsavel em elaborar cinco mostruarios para as
colecBes de cada estacdo, sendo que a cada trés meses, as cole¢bes sdo substituidas por uma
nova. A empresa elabora, ao todo, aproximadamente quatrocentos produtos. Este processo de
criacdo inicia-se com uma pesquisa de mercado, para posteriormente, os modelos serem

desenhados e desenvolvidos a sua modelagem.

Apb6s a modelagem da colegdo, eram cortadas quarenta pecas pilotos, utilizadas para o
mostruario dos representantes, sendo que a primeira pec¢a (peca piloto) era definida totalmente
e ajustada sua modelagem apo6s o lote sair do setor de Costura, havendo muitas vezes a
necessidade de reprocessar todo o lote. Além disto, os aviamentos para a customizacao de
cada produto eram definidos apenas quando o lote se encontrava no setor de Bordado e
Acabamento. Por este fato, ocorria freqlentemente a falta de matérias primas, atraso de
producdo do lote, pois ndo havia nenhuma documentacdo dos aviamentos que seriam

necessarios para producdo do mostruario.

Néo era habito da empresa criar fichas técnicas, documento no qual identifica as
caracteristicas e a composicdo de cada produto. Sendo que, as compras para a producdo dos
lotes eram baseadas apenas em estimativas manuais de consumo para o periodo, que permitia

a ocorréncia de faltas de insumos ou de excedentes.

Ao termino da producdo do mostruario, 0S mesmos eram entregues para 0s representantes que
se distribuem em toda a regido brasileira para realizar as vendas. Apds um certo periodo, 0s
pedidos eram enviados para empresa e agrupados. A partir destes pedidos, elaborava-se uma
ordem de producéo do periodo.

3.4.2 Colecéo

A ordem de producéo era enviada até o setor de Corte, onde primeiramente se realizava o
encaixe computadorizado e a plotagem do mesmo. Em seguida, fazia-se o enfesto do tecido
na mesa de corte, fixava-se a folha com os moldes encaixados e realizava-se o corte das

pecas. Estas pecas eram transportadas até uma segunda mesa, onde elas eram separadas e
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etiquetadas, identificando cada modelo a ser produzido e posteriormente armazenados em

uma estante.

A partir da separacdo das pecas cortadas, 0s modelos que necessitavam de uma pré-montagem
eram encaminhadas até o setor de Costura. Os modelos que utilizavam a serigrafia e/ou
bordado industrial, que sdo processos terceirizados, eram transportados até as empresas que
prestam estes servicos de terceirizacdo. Ao retornar de cada um desses processos, as pecas

passavam por um processo de conferéncia, onde eram analisadas as suas conformidades.

Na sequéncia, as pegas seguiam para o almoxarifado, onde se realizava a aviamentacdo de
cada lote, ou seja, em uma caixa plastica eram condicionadas todas as matérias primas
utilizadas na confecgéo de cada peca. Estas caixas eram transportadas para o setor de costura,
onde elas aguardavam em uma estante até serem encaminhadas para as células que iriam

confecciona- las.

Ap0s a costura, as pecas eram encaminhadas para uma mesa de conferéncia onde eram
identificados os defeitos de costura, se existissem, o lote voltava para a célula que o processou
para retrabalha-lo, caso contrario, a lote seguia seu processo. Se o produto utilizava bordado
artesanal, o lote seguia até a célula de bordado manual, onde era trabalhado com pedrarias e
bordados em linha. Ao fim deste processo de bordado, o lote passava por uma conferéncia

para identificar os refugos, oriundos de pegas com defeito, do setor.

Da mesma maneira, caso o produto utilizasse acessorios (strass, metais, rebites, etc), o lote
passava pelo setor de Acessorios e terminava com uma conferéncia deste processo. Na
seqléncia, o lote era transportado para o setor de Acabamento, onde eram retiradas linhas
excedentes, os tamanhos de cada peca eram conferidos, as pecas eram passadas, dobradas,
etiquetadas e embaladas, sendo que se encontrado algum defeito no produto durante estas

etapas, a peca voltava a ser retrabalhada.

No Ultimo processo, as pecas seguiam até a expedicdo onde aguardam até fechar o lote

necessario e, posteriormente, eram transportadas para o cliente.

3.5 Identificagdo dos Materiais Utilizados pela Empresa

Para a producdo das cole¢des “Menina Bonita” e “Hot Side”, foram utilizadas as seguintes

matérias-primas, sendo que estas apresentavam variagdes em cores, tamanhos e composicdes:



Matéria-Prima

Unidade de Medida

Argolas Unidade
Botdes Unidade
Cabides Unidade
Cadarcos Metro
Cetins Metro
Chatons e pedrarias Unidade
Cordoes Metro
Correntes Metro
Desenvolvimentos Unidade
Elasticos Metro
Embalagens Unidade
Enfeites Unidade
Entretelas Metro
Etiquetas Unidade
Failetes Metro
Fechos Unidade
Fitas Metro
Fivelas Unidade
Fix pins Unidade
Forro de malha Metro
I1h6s Unidade
Lastec Metro
Linhas de bordado Metro
Malha de ribana Metro
Medalhas Unidade
Meia argola Unidade
Metais Unidade
Moleton Metro
Mosquetinhos Unidade
Paetés Unidade
Pellcias Metro
Petchs Unidade
Ponteiras Unidade
Rebites Unidade
Reguladores Unidade
Rendas Metro
Ribanas Unidade
Strass Unidade
Tags Unidade
Tricoline Metro
Tule Metro
Velcro Metro
Veludo cotelé Metro
Viscolycra Metro
Viscose Metro
Ziperes Unidade

Quadro 1: Matérias-primas utilizadas nas cole¢oes “Menina Bonita” e “Hot Side”
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Estes itens podem ser classificados em trés grupos:

Mear:]ebgzla:ég;ra Tecidos Aviamentos
Cabides Cetins Argolas
Embalagens Entretelas Botbes
Etiquetas Failetes Cadarcos
Fix pins Forro de malha Chatons e pedrarias
Tags Malha de ribana  |Corddes rabo de rato
Moletom Correntes
Pellcias Desenvolvimentos
Rendas Elasticos
Tricolines Enfeites
Tule Fechos
Veludo cotelé Fitas
Viscolycra Fivelas
Viscose I1hds
Lastec
Linhas de bordado
Medalhas
Meia argola
Metais
Mosquetinhos
Paetés
Petchs
Ponteiras
Rebites
Reguladores
Ribanas
Strass
Velcro
Ziperes

Quadro 2: Classificagcdo da matéria-prima

Fonte: Primaria

3.6 Gestdo de Estoque: Coleta de Informacdes

3.6.1 Classificacéao

A empresa “Menina Bonita” desejava trabalhar com um estoque minimo de matéria-prima e
produto acabado, devido as grandes variacdes de tendéncias de moda em curtos periodos de
tempo, evitando o risco de gerar um estoque excessivo que ficaria parado nas prateleiras da
empresa. Porém, mesmo com essa preocupacdo, a empresa apresentava as seguintes

caracteristicas:
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e Umalto estoque de matérias-primas (tecidos e aviamentos) que sobravam das colegdes

anteriores, por ser dificil a estimativa da demanda exata do periodo e por ndo se

trabalhar como MRP.

e Estoque de produto acabado, que permanecia armazenado na expedigdo até que seu

lote estivesse completo para ser enviado aos clientes.

e [Estoques em processo, decorrente de falhas com fornecedores de insumos, servicos
terceirizados ou comunicacdo entre os setores de Desenvolvimento do Produto e
Producdo, além de que a previsdo de consumo era realizada manualmente sem
nenhuma base de dados, 0 que gerava erros no momento da compra de insumos para o

lote.

3.6.2 Administracdo de Materiais

A “Menina Bonita” ndo possuia nenhum setor especifico encarregado de administrar 0s
recursos materiais da empresa. Todo o controle dos estoques de matéria-prima centralizava-se
no setor de Compras, sendo que para cada requisicdo a ser comprada, o encarregado de
compras necessitava ir ao almoxarifado para verificar os itens que a empresa possuia

armazenado.

Os produtos acabados eram administrados com o setor de Expedicdo juntamente com o setor

Comercial.

O setor de PCP era inexistente na empresa, por esta razdo, ndo havia nenhum planejamento
dos lotes a serem produzidos e dos materiais que seriam necessarios para a producdo dos
lotes. Freqientemente ocorriam paralisaces do processo produtivo decorrente da falta de

insUMoS.

3.6.3 Previsao de Consumo

Por se tratar de produtos que acompanham as tendéncias de moda da estacdo, era dificil
prever o consumo exato de cada colegdo. Sendo que, quando se comprava quantidades muito
altas de aviamentos ou tecidos, o risco destes ndo serem utilizados por completo era muito
grande. Em contrapartida, se a compra destas matérias-primas eram pequenas, o risco de nao

encontrar mais 0 mesmo produto para repor esta compra também era grande, principalmente
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se tratando de tecidos, onde as estampas e as nuances raramente sdo reproduzidas em

diferentes lotes.

3.6.4 Custo do Estoque

A empresa possuia um baixo capital de giro, decorrente de sua falta de planejamento. Os
estoques que eram mantidos em excesso geravam um alto custo para a empresa, que ocupava
grande parte deste capital de giro, tornando a empresa menos flexivel a imprevistas crises de

mercado.

Os tecidos sdo as matérias-primas de maior valor, e estes eram adquiridos em uma alta escala
que deveriam ser utilizados para a producdo de toda colecdo, evitando que o fornecedor
enviasse 0 tecido com cores e nuances diferentes. Além disso, o barracdo utilizado pela
empresa € alugado e estes estoques de matéria-prima demandavam uma grande area para
armazenagem, sendo que a empresa ainda esta em expansdo e necessita de espaco para

acompanhar seu crescimento.

3.6.5 Reposicao de Matéria-Prima

A “Menina Bonita” ndo possuia periodos exatos para a reposicdo de seus materiais nem
determinava o tamanho dos lotes de reposicao. Os insumos utilizados para a producdo de cada
lote eram mensurados manualmente, com base em uma estimativa imprecisa, sem bases de

dados exatas.

3.6.6 Modelo de Controle de Estoque

Todas as etapas de producdo deveriam ser acompanhadas pelo software que a empresa
possuia, desde o corte até a expedicdo, permitindo que fosse exercido um 6timo controle dos
produtos em processos e produtos acabados. Porém, as matérias-primas armazenadas pela
empresa ndo possuiam nenhum tipo de controle, uma vez que o software ndo era alimentado
com informagbes dos materiais que entravam e saiam do almoxarifado, sendo esta uma das

areas mais deficientes de empresa.

Esta falta de controle no estoque de matéria-prima inviabilizava a utilizacdo do MRP. Além

de que se desconhecia a ferramenta oferecida pelo software (fichas técnicas, relatorio de
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previsdo de consumo para a producdo do lote, quantidade de itens armazenados em estoque,

etc.), capaz de exercer este tipo de controle.

3.6.7 Avaliacéo do Estoque

A empresa trabalha com o método de avaliagdo PEPS (primeiro a entrar, primeiro a sair), para
gue seu preco esteja sempre atualizado com o custo em que foi dada entrada no estoque, ou

seja, mantendo sempre seu custo real, aproximando-se dos precos atuais do mercado.

3.6.8 Armazenamento de Materiais

A empresa apresentava uma area de armazenagem de aviamentos, tecidos e produtos
acabados que totalizavam aproximadamente 30% do espaco fisico total, porém mal
distribuido. O almoxarifado apresentava um espaco satisfatorio possuindo, prateleiras e
mesas, onde eram armazenados aviamentos para producdo, materiais de limpeza e materiais
de escritorio, porém, estes materiais ndo se encontravam agrupados, ndo havia nenhuma
codificacdo e existia um grande excedente de aviamentos que ja haviam se tornado obsoletos.
Todos os itens adquiridos pela empresa eram conferidos pelo setor de compras e enviados ao

almoxarifado, porém, estes itens ndo eram contabilizados ao entrar ou sair no almoxarifado.

O espaco reservado para a armazenagem de tecidos era muito pequeno para a quantidade que
ele suportava, e mal organizado, sendo que sua ocupacgdo chegava a atingir cerca de 90% de
seu espaco, onde muitas vezes a circulacdo dentro do setor era praticamente impossivel. Este
setor é constituido por estantes que alocam os rolos de tecidos que se encontravam misturados
com diversas cores e tipos. As prateleiras ndo possuiam as mesmas medidas das larguras dos
rolos de tecido, pois os antigos fornecedores que produziam tecidos nestas proporgoes foram
trocados por novos que forneciam tecidos com larguras maiores. As prateleiras inferiores
eram reservadas para as malhas que necessitavam ser desenroladas e descansar por no minimo
24 horas antes de serem cortadas, para que elas pudessem encolher. Além disso, este espaco
destinado para armazenagem de tecido se encontrava afastado do setor de corte, fator que

dificultava o deslocamento dos mesmos.

A expedicdo possuia um grande espaco, formado por estantes e um balcdo, onde os produtos

acabados eram armazenados e separados até que seu lote estivesse completo. Porém, este
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setor era deficiente em ventilacdo, pois o local é todo fechado, sem janelas ou ar

condicionado, tornando o ambiente quente e abafado.

3.7 Resultados e Discussfes

No inicio do ano de 2007 houve a implantacdo do setor de PCP, que anteriormente era
inexistente. A partir deste momento, passou-se a trabalhar com um maior controle sobre os
materiais adquiridos pela empresa, pois iniciaram-se a realizacdo do cadastro de fichas
técnicas, por produto, no sistema de informacdo, permitindo, deste modo, a implantacdo do
sistema de gestdo de estoque MRP, uma vez que o software utilizado pela empresa possuia

esta ferramenta, embora ndo fosse utilizada.

Por se tratar de uma empresa do setor da confec¢do, onde seus materiais armazenados tornam-
se obsoletos em um curto periodo de tempo, a empresa buscou-se trabalhar com poucos
materiais mantidos em estoque, evitando correr este risco. Neste caso, optou-se a trabalhar
com o sistema de gestdo de estoques baseados na logica do MRP, onde as necessidades de
materiais sdo identificadas, possibilitando a compra apenas dos materiais que serdo
requisitados para a producdo. Contando que a empresa, ja trabalhava com um software que
permitia a utilizacdo do MRP, apesar de que a ndo havia ninguém que soubesse operar esta

ferramenta.

Com a implantacdo do setor de PCP, buscaram-se informacGes para a utilizacdo das
ferramentas oferecidas pelo software. Foram realizados os cadastros dos aviamentos
necessarios para producao e as fichas técnicas da colecdo. Passou-se a realizar o cadastro de
fichas técnicas, alimentando o banco de dados do software utilizado pela empresa. Nestas
fichas técnicas de cada produto foram cadastradas com suas respectivas matérias-primas,
variagdes de cores e tamanhos. Com estes dados, para cada lote gerado, o software realizava o
calculo das necessidades de matérias-primas para a producdo, porém, era freqlente a

ocorréncia de erros decorrentes das falhas nas informagdes das fichas técnicas.

Ocorreu uma transacdo de sistemas de informagdo, onde foi implantado um outro software,
especifico para o setor de confec¢do que também oferecia as mesmas ferramentas do software
anterior. Foi recebido o treinamento para que este novo sistema de informacéo fosse operado

de modo a explorar a sua capacidade. A partir disto, o software foi alimentado com os dados
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as necessidades que cada produto, atraves de fichas técnicas com maior exatiddo, permitindo

ao sistema calcular as reais necessidades de materiais para a producdo de cada lote gerado.

Atualmente, apds o desenvolvimento da nova colecdo, sdo fabricadas duas pecas piloto, na
qual sofrem ajustes e modificagGes necessarias. Estas pecas passam por uma avaliagdo, sendo
elas aprovadas, passa-se entdo a realizar o cadastro das fichas técnicas. Estas fichas possuem
as especificacdes técnicas dos produtos, como as matérias-primas utilizadas e seus respectivos
consumos, que servem como base de dados para o PCP e o setor de compras. Juntamente com
esta ficha, é cadastrada a seqliéncia do processo produtivo, pois a empresa trabalha com um
software que exerce o controle no processo produtivo, identificando o lote em cada estagio da

produgdo.

Apos os cadastros, é confeccionado o lote piloto de cada peca para o0 mostruario dos
representantes. Os representantes estdo distribuidos por todas as regiées do Brasil, realizando
as vendas. Ap6s um certo periodo, os pedidos sdo enviados para empresa e agrupados. A
partir destes pedidos, elabora-se uma ordem de producdo do periodo pelo PCP, que por sua

vez, analisa a disponibilidade de matéria-prima para a producao do lote.

Apos cada lote gerado pelo sistema de informacéo, faz-se a previsdo de consumo de matéria-
prima para este lote. Através da analise do relatorio de previsdo de consumo, documento no
qual identifica todas as matérias-primas e a quantidade necessaria de cada item que compde o
produto para a producgdo do lote gerado, foi possivel extrair 0s custos com 0s insumos e seu

consumao.

3.7.1 Classificacdo do Estoque

3.7.1.1 Estoque de Matéria-Prima

Apbs a implantacdo do PCP, a empresa passou a operar com 0 MRP, a partir disto as compras
de matérias-primas passaram a ser realizadas com base no consumo demandado para a
producdo de cada lote, reduzindo, deste modo, os niveis de estoque de matéria-prima que
anteriormente era muito alto.

Para reduzir os niveis de estoque de matéria-prima que sobravam das colecdes anteriores, 0

setor de desenvolvimento do produto passou a elaborar a colecdo “Lei Unica” baseada nos
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materiais que ja se encontravam em estoque, reaproveitando desde aviamentos que ndo mais

seriam utilizados para as proximas cole¢des até os tecidos, principalmente os estampados e as

cores que ja ndo estavam no auge da moda.

3.7.1.2 Estoque de Produto Acabado

Decorrente da implantacdo do setor de PCP, os niveis de estoques de produtos acabados
também sofreram reducgdo, pois a producdo passou a ser bem mais planejada. Deste modo, 0s
lotes passaram a ser fechados com menor espago de tempo para serem entregues aos clientes.
O indice de atrasos foi reduzido, pois antes da implantacdo, chegavam a atingir até 15 dias
apos o prazo estabelecido, sendo que hoje, ndo chega a ultrapassar mais do que uma semana,
ou seja, foi obtida uma melhoria de 53% em relacdo aos indices de atrasos nos prazos de

entregas decorrentes das ineficiéncias da producao.

3.7.1.3 Estoque de Produto em Processo

Com a utilizacdo do MRP, o nimero de faltas de insumos foi reduzido em 33%, pois 0 setor
de Compras passou a adquirir as quantidades exatas que a producdo demandava, no prazo
determinado pela programacdo da producdo. No entanto, esse tipo de estoque ainda ndo foi
extinto, pois ainda ocorrem falhas no cadastro das fichas técnicas, devido a ineficiéncia da

comunicacdo entre o setor de Desenvolvimento do Produto e PCP.

3.7.2 Administracdo de Materiais

Atualmente, todo o controle de estoque de matéria prima encontra-se centralizado no setor de
PCP juntamente com o setor de Compras. Onde o PCP identifica as necessidades de insumos

e transmite esta informag&o para o setor de Compras, e realiza a compra destas necessidades.

Apos a realizacdo de inventarios dos itens armazenados no almoxarifado e estoque de tecido,
0 PCP passou a exercer o controle sobre os mesmos, alimentando o sistema de informacéo
com dados das quantidades que entram em estoque e a quantidade que sai destes depositos.
Isto permitiu que o PCP identificasse as quantidades de insumos que ja existiam armazenadas
e compara-las com as necessidades para a producdo, informando o setor de compras a real

quantidade a ser comprada, evitando compras em quantidades excessivas.
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Quanto aos produtos acabados, estes continuaram administrados pelo setor de expedicéo e

pelo setor comercial, contando com o auxilio do setor de PCP.
3.7.3 Previsdo de Consumo

Apobs a implantacdo do MRP, tornou-se mais facil realizar a previsdo de consumo para o
periodo, que é realizada pelo setor de PCP. Depois de gerado o lote de producéo, e possuindo
todas as fichas técnicas das pegas a serem produzidas e cadastradas no sistema de informacao,

é possivel emitir um relatério coma previsdo de consumo para este lote.

O setor Comercial mantétm uma base de dados dos produtos mais vendidos do periodo,
permitindo deste modo, conhecer as preferéncias dos consumidores e estimar as vendas do

periodo seguinte.

3.7.4 Custo do Estoque

Foram analisados os produtos que compuseram a colegdo “alto inverno 2007 e os respectivos
insumos para sua producdo. Estes dados serviram como base para a elaboracdo dos graficos
da curva ABC, presentes no APENDICE D e APENDICE E divididos para a colegdo “Hot

Side” e “Menina Bonita”. Estes dados estdo presentes na Tabela 5 e Tabela 6.

Tabela S: Classificacido ABC dalinha “Hot Side”

Porcentagem

Demanda Total da d d Porcentage m
Item valorizada| acumulado | 92 %MaN9& o mulada Classificacéo
(R$) (R$) valorizada (%)
(%)

Viscose 34.713,56 | 34.713,56 43,62 43,62 A
tricoline 14.454,96 | 49.168,52 18,16 61,79 A
moletom 5.784,60 | 54.953,12 7,27 69,06 A
viscolycra 4.839,92 | 59.793,04 6,08 75,14 A
malha de ribana 3.930,17 | 63.723,21 4,94 80,08 A
petch 3.371,58 | 67.094,79 4,24 84,31 B
etiqueta 3.161,74 | 70.256,53 3,97 88,29 B
meia malha 2.892,96 | 73.149,49 3,64 91,92 B
metal 1.529,28 | 74.678,77 1,92 93,84 B
ribana 1.293,78 | 75.972,56 1,63 95,47 C
embalagem 972,08 76.944,64 1,22 96,69 C
desenvolvimento 775,00 77.719,64 0,97 97,66 C
enfeite 769,24 78.488,88 0,97 98,63 C
failete 517,90 79.006,78 0,65 99,28 C
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Demanda Total ZO reentage m Porcentagem
. a demanda e
Item valorizada | acumulado valorizada acurgulada Classificacéo
(R$) (R$) 06) (%)
ziper 231,80 79.238,58 0,29 99,57 C
botéo 120,20 79.358,78 0,15 99,72 C
cabide 80,84 79.439,62 0,10 99,83 C
entretela 59,03 79.498,65 0,07 99,90 C
fix pin 29,84 79.528,49 0,04 99,94 C
strass 29,40 79.557,89 0,04 99,97 C
cadarco 20,43 79.578,32 0,03 100,00 C
Tabela 6: Classificacido ABC dalinha “Menina Bonita”
Demanda Total F;O reentage m Porcentagem
- a demanda e
Item valorizada | acumulado valorizada acumulada |Classificacéo
(R9) (R$) (%) (%)

viscose 103.509,20 | 103.509,20 64,47 64,47 A
ribana 17.359,91 | 120.869,11 10,81 75,28 A
viscolycra 4.588,87 | 125.457,98 2,86 78,14 A
moletom 3.781,92 | 129.239,90 2,36 80,50 A
veludo 3.541,62 | 132.781,52 2,21 82,70 B
enfeite 2.882,94 | 135.664,46 1,80 84,50 B
desenvolvimento 2.748,64 | 138.413,10 1,71 86,21 B
cetim 2.613,90 | 141.027,00 1,63 87,84 B
petch 2.457,00 | 143.484,00 1,53 89,37 B
etiqueta 1.937,44 | 145.421,44 1,21 90,58 B
failete 1.701,09 | 147.122,53 1,06 91,64 B
ziper 1.664,12 | 148.786,65 1,04 92,67 B
fitas 1.151,29 | 149.937,94 0,72 93,39 B
strass 968,30 150.906,24 0,60 93,99 B
corrente 945,99 151.852,23 0,59 94,58 B
tag 934,66 152.786,89 0,58 95,16 C
forro de malha 859,93 153.646,81 0,54 95,70 C
fivela 849,60 154.496,41 0,53 96,23 C
malha de ribana 717,33 155.213,74 0,45 96,68 C
metal 716,14 155.929,88 0,45 97,12 C
ilhos 559,84 156.489,72 0,35 97,47 C
pelicia 523,80 157.013,52 0,33 97,80 C
argola 480,00 157.493,52 0,30 98,10 C
regulador 459,36 157.952,88 0,29 98,38 C
fecho 378,00 158.330,88 0,24 98,62 C
embalagem 353,39 158.684,27 0,22 98,84 C
cadarco 242,16 158.926,43 0,15 98,99 C
cabide 223,72 159.150,15 0,14 99,13 C
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Demanda Total F;Io reentage m Porcentagem
- a demanda e
Item valorizada | acumulado valorizada acumulada |Classificacéo
(RS) (RS) %) (%)

cordao 215,49 159.365,64 0,13 99,26 C
lastec 212,26 159.577,90 0,13 99,39 C
renda 195,64 159.773,54 0,12 99,52 C
botao 153,28 159.926,82 0,10 99,61 C
mosquetinho 138,60 160.065,42 0,09 99,70 C
tricoline 126,88 160.192,30 0,08 99,78 C
velcro 91,70 160.284,00 0,06 99,83 C
tule 72,17 160.356,16 0,05 99,88 C
fix pin 54,58 160.410,74 0,03 99,91 C
paete 39,00 160.449,75 0,02 99,94 C
meia argola 36,00 160.485,75 0,02 99,96 C
medalha 35,28 160.521,03 0,02 99,98 C
elastico 25,07 160.546,10 0,02 100,00 C
entretela 3,44 160.549,54 0,001 100,00 C

Através dos graficos de classificacdo ABC, constatou-se que 0s itens que apresentaram um
maior valor de consumo classificados na categoria A, utilizados para a producao da colecdo
Hot Side “Alto Inverno 2007”, foram compostos pelos tecidos (viscose, tricoline, moletom,
viscolycra e malha de ribana). Para a producdo da colecdo Menina Bonita “Alto Inverno
2007”, nesta mesma classe também foram formadas por tecidos (viscose, ribana, viscolycra e
moletom). Sendo assim, os tecidos foram os itens que representam cerca de 80% dos custos
com matéria-prima para a producdo destas colecGes, merecendo uma atengdo especial e um

controle cuidadoso.

Os itens que se enquadram na classe B foram compostos por alguns aviamentos e tecidos,
sendo que para a cole¢do Hot Side “Alto Inverno 20077, 0s itens foram petch, etiquetas, meia
malha, metais, enquanto que na colecdo Menina Bonita “Alto Inverno 2007 estes itens foram
compostos por veludo, enfeites, desenvolvimentos, cetim, petch, etiquetas, failete, ziper, fitas,
strass e correntes. A categoria de itens B também merece atencdo, porém, ndo tdo especial
quando os da classe A, pois compreendem aproximadamente 15% dos custos com matéria-

prima.

A categoria C emprega 0s demais aviamentos que somam apenas 5% do custo de matéria-

prima, ndo exigindo muitos cuidados.
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Esta mesma classificacdo foi empregada nos grupos de matérias-primas, sendo possivel

visualizar a respectiva porcentagem da demanda valorizada de cada grupo, presentes na

Figura 6 e Figura 7.
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Figura 6: Demanda valorizada dos grupos de matérias-primas da colecdo Hot Side (Altoinveno 2007)
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Figura7: Demanda valorizada dos grupos de matérias-primas da colecdo Menina Bonita (Alto Inverno
2007)

Ao analisar os graficos da Figura 6 e Figura 7, pela classificacdo ABC, 0s grupos de matérias-

primas apresentam o mesmo comportamento para as cole¢des “Menina Bonita” e “Hot Side”,
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sendo que aproximadamente 80% da demanda valorizada representa o grupo de tecidos, entre

10% e 20% esta o grupo de aviamentos e cerca de 5% representa 0s materiais de embalagem.

Como o0 grupo de tecidos apresentou 0 mesmo comportamento para as duas colecoes,
percebeu-se a necessidade de exercer um maior controle sobre eles. Sendo assim, foi realizado
o0 inventario dos tecidos armazenados, levantando seus tipos e quantidades que permaneciam
em estoque, fornecendo informacdes para alimentar o banco de dados do software. O mesmo

procedimento foi realizado para todos os aviamentos armazenados no almoxarifado.

Passou-se a exercer o controle sobre as matérias-primas em estoque, onde para cada item
retirado de seu deposito é dada baixa no sistema de informacéo, mantendo sempre atualizada

as quantidades que ainda permanecem armazenadas.

Os depositos, estoque de tecido e almoxarifado, passaram a trabalhar isoladamente, uma vez
que seus espacos fisicos sdo isolados. Cada depdsito € responsavel em manter o sistema de
informacdo atualizado com as quantidades que realmente possuem estoque, controlando suas
saidas e entradas. Sendo que, a quantidade de matéria-prima de cada requisicdo pode ndo ser
utilizada por completo, que é o caso dos tecidos, onde para cada encaixe é possivel haver uma
economia de tecido, podendo esta sobra voltar para o estoque de tecido. Deste modo, o
estoque de tecido deve informar a quantidade de tecido que saiu de seu deposito e a

quantidade que retornou.

Entre os custos relacionados a materiais, 0s que necessitam de maior atencdo sdo 0s custos
com a falta de estoque, custo de armazenagem e manutencdo de estoques e 0s custos de

obsolescéncia.

Os custos com a falta de estoques podem ser elevados para empresa, uma vez que um ou mais
setores paralisem suas operacdes em decorréncia da falta de matéria-prima para a producao do
lote, resultando em mao-de-obra ociosa e sem produtividade, atraso nas entregas dos pedidos

e até mesmo o cancelamento do pedido.

Os custos com obsolescéncia sdo muito considerados em uma indUstria de confeccdo, pois
este € um ramo industrial que acompanha as tendéncias de moda que variam muito em curtos
espacos de tempo. Por esta razdo, € importante exercer um controle sobre os estoques, para

que ndo haja excedentes, que, se ndo consumidos, tornam-se inutilizveis. Para evitar o custo
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de obsolescéncia, a empresa passou adquirir apenas 0s materiais que serdo utilizados na

producdo e produzir apenas o que vendeu, sem que haja excedentes.

Para eliminar 0s estoques que permanecem com excesso armazenados, o0 setor de
desenvolvimento do produto criou a colecdo para a loja de atacado (Lei Unica) utilizando
todos os materiais ja existentes no almoxarifado e os produtos acabados que sobram na

expedicdo foramenviados para a loja.

Com o controle de materiais implantados foram observados o0s seguintes custos presentes na
Tabela 7:

Tabela 7: Custos totais relacionados aos tamanhos dos lotes

Colecéo Hot Side Colecdo Menina Bonita
Custos Diretos (R$) 79.578,00 158.423,00
Custos de Preparacédo (R$) 15,30 32,75
Custos de Manutencdo dos Estoques (R$) 1.041,09 2.174,06
Custos Totais (R$) 80.634,40 160.629,81

Fonte: Primaria

Ao analisar a Tabela 7, foi identificado que a os custos totais do estoque se concentra na
Colecdo Menina Bonita. Deste modo, faz-se necessario uma maior aten¢do sobre os itens que
compde a linha de produtos Menina Bonita, uma vez que estes custos sdo 50% mais elevados

comparados com a linha de produtos Hot Side.

Como a empresa encontra-se em fase de crescimento, é indispensavel o espaco fisico
acompanhar o seu crescimento, entretanto, armazéns muito espagosos e com muitos materiais
armazenados elevam os custos da empresa, pois todo 0 espago ocupado para armazenagem de
materiais € um espaco improdutivo que ndo agrega valor ao produto, além de gerar aumento

de custos com energia elétrica e da méo-de-obra necessaria para sua manutencao.



3.7.5 Reposicao de Matéria-Prima

Como a empresa optou em trabalhar com o método MRP, a reposicdo de matéria-prima
passou a ser realizada conforme as necessidades para producdo, que sao mensuradas através
do relatério de previsdo de consumo, capaz de determinar exatamente a quantidade de

insumos para cada lote.

Porém, alguns itens, como os contidos nas classes de embalagens e etiquetas, podem ser
comprados periodicamente, pois estes sdo materiais que sdo consumidos freqlentemente e
necessarios para a producao de todas as pecas. Para atender a demanda, esta reposicdo poderia
ocorrem com uma freqiéncia mensal de 30.000 pecas de cada material. No entanto, este
método de reposicdo periddica para esta classe de materiais de embalagem ndo € utilizado
pela empresa, pois ndo € de seu costume adquirir estes itens com periodicidades pelo fato dos
fornecedores destes itens se encontrarem distantes, aumentando o custo com transportes.

Porem, esta hipdtese ainda esta sendo analisada pela empresa.

3.7.6  Modelo de Controle de Estoque

Foi implantado o método de controle de estoque MRP, auxiliado pelo software de gestdo, que
ja apresentava esta ferramenta, mas s6 a partir da criacdo do setor de PCP passou a ser
utilizada. Este método permitiu que os abastecimentos dos insumos para a produgdo

acontecessem nos periodos certos e nas quantidades necessarias.

Durante a fase de implantacdo do MRP, o controle dos estoques de matérias-primas ainda era
inexistente, fator que dificultava a eficiéncia do sistema. A partir da transicdo de sistemas de
informacdo, passou-se a realizar o controle das matérias-primas, mantendo o banco de dados
sempre atualizados com as quantidades dos itens que permaneciam armazenados. Isto fez com

que o sistema MRP atuasse com maior exatidao.

Relacionando os pedidos de cada cole¢cdo com suas quantidades faturadas foi calculado o
nivel de servico que a empresa apresentou em cada periodo. O nivel de servico apresentado
nos periodos de maio a julho de 2006 foi de 72%, com uma capacidade produtiva de 20.000
pecas mensais. Para 0 mesmo periodo do ano de 2007, o nivel de servico foi de 73%, porém,
sua capacidade produtiva atingiu 30.000 pecas mensais, sendo que a produtividade foi de

aproximadamente 95 pecas por colaborador, ou seja, apresentou um crescimento de 33% em
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relagdo ao ano de 2006. Estes dados mostram que tanto a implantacdo do PCP e os modelos

de gestdo, além do crescimento nas vendas contribuiram para o crescimento da empresa,
como também colaborou para manter o mesmo nivel de servico diante do aumento da
producéo, (ver APENDICE F).

3.7.7 Armazenamento de Materiais

O almoxarifado, depésito para aviamentos, materiais de limpeza e materiais de escritorio,
passou por uma reorganizacdo, onde todos os itens que o compde foram organizados de
acordo com seus respectivos grupos, identificados com os codigos no qual foram cadastrados
no sistema de informacdo. Como, é neste depdsito que ocorre a aviamentacao (separacdo dos
aviamentos necessarios para cada referéncia de produto a ser enviado para o setor de costura),
foram criadas prateleiras com identificacGes para os lotes completos (referéncia que possui
todos os aviamentos depositados em uma caixa) que ja estdo prontos para serem enviados ao
setor de costura, e 0s lotes incompletos (referéncia que ainda possuem aviamentos pendentes)
que aguardam serem completados para posteriormente serem encaminhados ao setor de

Costura.
Esta organizacdo do almoxarifado facilitou a identificagéo e o acesso dos itens solicitados.

O estoque de tecido foi organizado, separando os rolos de tecidos em grupos de acordo com
suas cores, fornecedores, estampas e tipo. Além disto, o volume de tecido comprado foi
reduzido, diminuindo, deste modo, a &rea de ocupacdo e permitindo uma melhor circulagéo

dentro deste setor.

Ainda € existente a necessidade de trocar as prateleiras do estoque de tecidos por uma que
possua as mesmas larguras dos rolos de tecidos, evitando que os mesmos se danifiquem
enguanto estiverem armazenados. Também se faz necessario a ampliacdo deste setor e a sua

realocacéo para préximo de setor de corte, que ainda permanecem distantes.

O setor de expedicdo ainda permanece nas mesmas condicfes iniciais, necessitando da

instalacdo de ar condicionado para melhorar a circulacdo de ar.
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Quadro 3: Andlise dos resultados ap6s a implantacéo da gestdo de estoque

Antes da implanta¢do da gestéo de estoque

Apbs a implantacao da gestéo de estoque

Classificagdo do estoque:

e Alto estoque de matéria-prima;
e Alto estoque de produto em processo;
e Alto estoque de produto acabado.

Classificagéo do estoque:

e Reducdo do nivel de estoque de matéria-prima;

e Reducdo do nivel de estoque de produtos em
processo;

e Reducdo do indice de atrasos de entrega e do nivel
do estoque de produto acabado.

Administracdo de materiais:

e N&o possuia administracdo de estoque;

e Estoque de matéria-prima controlado pelo Setor de
Compras;

e Faltade planejamento dos lotes produzidos e dos
iNSUMOS Necessarios.

Administracdo de materiais:

e Planejamento dos lotes de producéo e dos insumos
pelo Setor de PCP;

e Controle de matéria-prima exercido pelo Setor de
PCP e Compras;

e Realizacdo de inventérios peridédicos;

Previsdo de consumo:

e Dificil previsdo de consumo;
e Elevadas compras de insumos.

Previsdo de consumo:

e Implantacdo do MRP;

e Previsdo de consumo dos insumos para producdo
identificada através do sistema de informacao;

e Utilizacdo de bancos de dados do comportamento
das vendas das colegGes anteriores.

Custo do estoque:

e Alto nivel de estoque de matéria-prima que gerava
custos de manutencéo de estoque elevados;

e Alto custo de obsolescéncia dos tecidos adquiridos
em grande escala;

e Pouco capital de giro.

Custo do estoque:

e Reducdo dos custos de manutencéo de estoque e
obsolescéncia através da utilizacdo dos excessos
de estoque de matéria-prima na “Colecéo Lei
Unica”

e Reducdo dos excessos de matérias-primas através
do planejamento e controle de sua compra.

Reposicdo de matéria-prima:

e Nao existiamperiodos exatos para a compra de
matéria-prima;

e N&o se determinava o tamanho dos lotes de
reposicao.

Reposicédo de matéria-prima:

e Reposicao de matéria-prima realizada conforme a
necessidade da produgdo e mensurada através de
relatorios de previsdo de consumo fornecidos pelo
sistema de informagéo.

Modelo de controle de estoque:

e Inexisténcia de controle de matéria-prima.
e Controle apenas dos produtos em processo e
produtos acabados.

Modelo de controle de estoque:

e Implantagdo do método de controle de estoque
MRP auxiliado pelo software;
Realizacdo de inventarios de estoque;
Controle do estoque de matéria-prima, produtos
em processos e produtos acabados.

Armazenamento de mate riais:

e Grande area de armazenagem, porém mal
distribuida.

e Faltade organizacdo dos itens armazenados em
estoque

e Inexisténcia de codificagdo de matéria-prima;

e Pouco espaco para o estoque de tecido;

Armazenamento de mate riais:

e Organizagdo do almoxarifado e estoque de tecido;

e Codificacdo das matérias-primas;

e Criacdo de prateleiras no almoxarifado para 0s
lotes que aguardam serem comp letados com
aviamentos antes de seremenviados para
producao;

o Facilidade ao acesso dos itens solicitados.
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3.8 CONCLUSAO

O planejamento das necessidades de matéria-prima é fundamental para uma empresa que visa
trabalhar com um estoque enxuto. Na empresa “Menina Bonita”, ap6s a implantagdo do setor
de Planejamento e Controle da Producdo, foi possivel realizar a implantacdo do sistema de
gestdo de estoque baseado no MRP. Este planejamento foi bem elaborado com o auxilio do
software especializado em indUstrias do setor da confeccdo, que estabeleceu os itens

necessarios para a producao de cada lote gerado.

Com a implantacdo do setor de PCP, passou-se a cadastrar as fichas técnicas de cada produto,
alimentando o banco de dados do sistema de informacdo. Estas fichas permitiram que a
previsdo de consumo fosse realizada através do proprio sistema, que utilizava a ferramenta

MRP para determinar o tamanho dos lotes de reposicéo.

O MRP proporcionou grandes melhorias para a empresa, pois se passou a realizar as compras
das matérias-primas necessarias para a producdo de cada lote baseadas em suas reais
necessidades de consumo, sem que houvesse excedentes ou faltas destes itens. Isto fez com
que o volume de insumos armazenados que se tornariam obsoletos fossem reduzidos,
liberando, deste modo, o capital de giro da empresa, que antes ficava retido grande parte em
estoques. Além disso, o volume de estoque de produtos em processo foi reduzido, pois a
producdo passou a fluir com menos interrupgdes devida a falta de insumos que antes ndo eram
comprados em quantidades exatas. No caso dos estoques de produtos acabados, apos a
implantacdo do PCP, foi possivel reduzir estes niveis de estoque, pois a produgdo passou a ser
melhor planejada de modo a fechar os lotes para entregar aos clientes com maior

antecedéncia.

Ao se classificar as matérias-primas que eram armazenadas dentro da curva ABC, foi possivel
comprovar a validez do Diagrama de Pareto, que afirma que uma grande porcentagem do
valor se concentra em poucos itens, como no caso dos tecidos, onde verificou-se que este
grupo apresentava uma grande parcela dos custos com insumos. Por esta razdo, a compra
destes itens passou a ser bem mais planejada, evitando a compra em grande escala, para que

ndo houvesse um grande volume excedente, que resultava em capital de giro parado.

A organizagdo dos dep6sitos foi outra melhoria apresentada. No almoxarifado, foi melhorado

o0 layout, os itens que antes eram espalhados pelos estantes foram agrupados, codificados e
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enderecados, de maneira a facilitar seu acesso. No depdsito de tecido ocorreu 0 mesmo. Os

tecidos foram separados por tipos, fornecedores e cores, fato que também melhorou o acesso e

liberou espaco para circulagéo.

A empresa ainda estd se adequando ao novo sistema de gestdo de estoque (MRP).
Freqientemente ocorrem grandes falhas neste sistema, pois as fichas técnicas ainda
apresentam muitos erros decorrentes da ineficiéncia do fluxo de informacGes. Por esta razdo,
0s estoques de produtos em processos ainda sdo existentes, pois continuam ocorrendo faltas

de insumos para producéo.

No entanto, ndo se vem negado esforco para que 0 MRP opere com uma eficiéncia de 100%.
A empresa vem capacitando seus colaboradores e orientando a importancia de um fluxo de
informacBes rapidas e precisas, para que o sistema de informacdo seja corretamente

alimentado, de maneira a eliminar qualquer tipo de falha desta natureza.
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APENDICE A: Linha de produtos da colecdo Menina Bonita
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APENDICE B: Linha de produtos da colecdo Hot Side
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APENDICE C: Linha de produtos da colecdo Lei Unica
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APENDICE F: Nivel de servico

Periodo Meses Nivel de
Servico
Periodo 1 mai/05 0,70
jun/05 0,29
jul/05 0,79
total 0,72
Periodo 2 ago/05 0,75
set/05 0,86
out/05 0,86
total 0,82
Periodo 3 nov/05 0,88
dez/05 0,12
jan/06 0,14
total 0,65
Periodo 4 fev/06 0,06
mar/06 0,13
abr/06 0,69
total 0,26
Periodo 5 mai/06 0,91
jun/06 0,80
jul/06 0,04
total 0,73




Aviamentos

Enfesto

JT

PCP

Piloto

XXV

GLOSSARIO

Materiais de pequeno porte utilizados na confeccdo das pecas (botdes, linha,
etiqueta, pedrarias para bordado, enfeites, etc.).

Camadas de tecido estendidos sobre a mesa de corte onde é feito o encaixe e
posteriormente o corte.

Just in time: Sistema de producdo enxuta, buscando a eliminacdo de
desperdicios.

Planejamento e controle da produgéo

Primeira peca confeccionada, podendo sofrer alteracdes e ajustes.
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