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RESUMO

S&o0 inimeros os desafios que os gestores industriais enfrentam no dia-a-dia
em busca da melhoria continua dos processos e produtos. Administrar os estoques
de insumos, o fluxo de materiais e trazer toda a cadeia de suprimentos para seu
controle, de forma coerente e concisa sao alguns desses desafios. Este trabalho tem
como objetivo avaliar, através do estudo de caso em uma industria do ramo de
camisetas promocionais, quais 0os melhores caminhos para iniciar o processo de
gestdo ativa de estoques. A questdo da redugcdo maxima dos custos é um fator que
pode garantir a sobrevivéncia da empresa, devido ao ramo de mercado que a
mesma se encontra (demanda sazonal ao longo do ano e produtos bastante
variaveis), e frente a crescente concorréncia no setor. Mas a funcdo de gestao de
materiais envolve mais diversos desafios, como manter os estoques limpos e
organizados, acompanhar os niveis de atendimento das requisi¢fes, estabelecer
parcerias com fornecedores e transportadoras, e estabelecer padroes de qualidade
para selecionar empresas fornecedoras de insumos que atendam as necessidades

fabris.

Palavras-chave:[Estoques. Gestao.]
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1  INTRODUCAO

Atualmente, com a globalizagc&o e a crescente concorréncia comercial, muitas
empresas estdo investindo alto na divulgacdo de seus produtos / servicos. Uma
estratégia bastante utilizada sdo as camisetas promocionais. Em paralelo a isso,
também estd aumentando continuamente a concorréncia entre as empresas do
ramo de confecgbes que trabalham com esta linha de produtos. Portanto, o
empresario que quiser se manter ativo no mercado deve estar sempre um passo a

frente dos seus concorrentes.

Nos ultimos anos, o mercado de confec¢des tem aumentado bastante devido
a sua facil implementacdo. Uma micro-empresa de confeccdo pode comecar em
qualquer “fundo-de-quintal”, com pouco investimento, sem haver inicialmente a
necessidade de um planejamento mais apurado. Além do fator de que gera muitos

empregos em pouco tempo, o que favorece ainda o rapido crescimento.

Juntamente com seu crescimento no mercado, a empresa vai necessitando
cada vez mais de um planejamento detalhado de produgcdo, compra de materiais,
politicas relacionadas aos recursos humanos, prazos de entrega confiaveis, dentre
outros. E nesse processo de planejamento industrial, € imprescindivel que a area de

planejamento, compra e administracdo de materiais esteja bem estruturada.

Este trabalho visa acompanhar e avaliar o processo de implantacdo de um
sistema efetivo de gestdo de materiais agregado com o planejamento e controle da

producdo de uma indUstria do ramo de confeccédo industrial.

1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo Geral

Acompanhar e avaliar a implantacdo dos métodos de gestdo de materiais
dentro do setor de PCP em industria de confeccao industrial — ramo de camisetas

promocionais.



1.1.2 Objetivos Especificos

a) Levantar o atual estoque de materiais relacionados a producao;
b) Definir niveis de estoques minimos para os itens escolhidos;

C) Definir lotes econémicos de compra para os itens escolhidos;
d) Controlar os estoques do almoxarifado;

e) Acompanhar as entregas dos fornecedores;

f) Analisar os resultados.

1.2 JUSTIFICATIVA

A empresa esta passando por um processo de reestruturacdo organizacional,
e também h& a implantacao de diversas ferramentas de administracao e controle da
producdo em varios setores da organizacdo. A diretoria tomou a decisdo baseada na
necessidade crescente de inovacéo e das técnicas de trabalho, a fim de estruturar a
empresa para buscar maior competitividade frente a crescente concorréncia na

regiao.

O processo de planejamento de compras e administracdo dos materiais,
principalmente os que séo relacionados a produgéo, se tornou indispensavel nessa
empresa, e este trabalho visa acompanhar o mesmo, bem como avaliar seus

resultados apds a implantacao.

1.2.1 DELIMITACAO E LIMITACAO DO TRABALHO

Para tal estudo, foi escolhida uma empresa de confec¢des industriais, atuante
no mercado de camisetas promocionais, cuja fabrica esta situada na regido norte do

estado do Parana.

A gestdo de materiais como um todo engloba as atribuicdes de compra,

programacédo da producdo, armazenamento e logistica (Martins e Laugeni, 2006). O



foco deste trabalho estd no levantamento, planejamento e acompanhamento dos
materiais frequentemente utilizados na produgdo. Os materiais auxiliares, como por
exemplo, materiais de escritorio e de manutencdo, ndo serdo abordados neste

estudo.

Todo o trabalho sera realizado na prépria indUstria, para que seja mostrada,

através de um estudo de caso, uma situacao real de gestao de materiais.

Uma limitacdo encontrada € na grande variedade dos itens utilizados na
producao. A diversidade de produtos confeccionados acarreta em uma diversidade
de insumos de producdo que, devido a sazonalidade das vendas, sdo ora bastante
utilizados, ora ndo. Isso dificulta bastante a implantacdo de um planejamento,

exigindo uma metodologia especifica de gestdo para essas classes de materiais.

Por fim, a falta de um histérico detalhado e confiAvel de consumos de
materiais e de compras também se torna uma limitacdo, pois sdo dados essenciais
no calculo dos niveis minimos de estoque e de lotes de compra. Sendo essas
informagdes incoerentes, os calculos poderdo ndo fornecer dados totalmente

confidveis.

1.3 SEQUENCIA LOGICA DO TRABALHO

O trabalho esté& dividido da seguinte forma:

o Capitulo 1 - a introducdo, no qual sdo abordados o tema, os objetivos
gerais e especificos, a justificativa, as delimitacbes e limitacdes do
trabalho, e a sequéncia logica;

o Capitulo 2, a fundamentacdao tedrica;

o Capitulo 3, a metodologia, no qual sdo apresentados a classificacao, a
descricao e o roteiro de implementacéo da pesquisa;

o Capitulo 4, a caracterizacdo do estudo de caso, ressaltando as principais

caracteristicas da empresa e do processo estudado,



Capitulo 5, as descricbes dos levantamentos de estoque,
dimensionamento dos materiais, estoques minimos e lotes econdmicos, e
os métodos de controle de estoque e entrega dos fornecedores;a analise
dos niveis de estoque e dos resultados obtidos;

Capitulo 6, a conclusao do estudo;

E o capitulo 7, apresenta as referéncias bibliograficas utilizadas como

base para o desenvolvimento deste trabalho.



2 REVISAO LITERARIA

2.1 PLANO MESTRE DE PRODUCAO E PROGRAMACAO DA PRODUCAO

O Plano Mestre de Producdo (PMP ou MPS — Master Production Schedule) é
a etapa mais importante do Planejamento e Controle de Producdo (PCP), pois é no
momento de sua execucdo que a capacidade de producdo, estoques disponiveis e
demandas sdo compatibilizados, planejando o que, quando e como a empresa

devera produzir determinado produto num dado periodo de tempo.

E elaborado principalmente em médio prazo, geralmente num horizonte de 6
a 12 meses. Depois de elaborado, é ajustada a programacéo da producédo em curto

prazo, gerenciando a perspectiva de producdo da organizagao.

2.1.1 Plano mestre de producéo (PMP)

Como ja mencionado, o PMP geralmente é elaborado tendo-se em conta um
espaco de tempo de 6 a 12 meses, prazo este necessario para se determinar todas

as variaveis que podem influenciar no andamento da produgéo.

E o PMP que irda compatibilizar as necessidades de producdo com a
capacidade e o estoque disponivel, principalmente se os produtos envolvidos
exigirem muitas operacfes, em regime intermitente, realizando uma previsdo neste
periodo, apoiando-se nas programacdes de curto prazo e priorizando a ordem feita

no planejamento.

O planejamento agregado juntamente com o PMP define a alocacdo dos
recursos necessarios, buscando-se emparelhar a producdo com a demanda ao
menor custo possivel em determinado periodo, dentro das alternativas

apresentadas.

Estabelece-se, portanto, a quantidade do produto a ser produzida, 0s

recursos necessarios e o excedente de material que vai permanecer em estoque.



Pode-se definir que o PMP determina a quantidade e o produto que a
empresa planeja produzir, designando-se para isso todas as configuragdes,
quantidades e datas especificas, direcionando toda a producdo para este fim.
Fullmann (1989) menciona que “o Programa Mestre de Producg&o € o que desejamos
produzir’, ou como diz Slack et al (1997) “que o uso do programa auxilia no
planejamento da utilizagdo de mé&o-de-obra e equipamentos, além de auxiliar na

previsdo dos materiais e do capital”.

O PMP elabora um planejamento apenas de produtos finais, detalhando em
médio prazo, periodo a periodo, com base nas previsdes de vendas de médio prazo
ou nos pedidos ja confirmados. O plano de producdo tem por caracteristica
considerar as familias de produtos e o PMP especifica os itens finais que fazem
parte de tais familias, assim, o sistema produtivo passa a assumir compromissos de

fabricacdo e montagem dos bens ou servicos.

E no momento do planejamento que s&o estabelecidas todas as informacdes
sobre a producao: quanto, quando e como produzir. Independentemente do tipo de
empresa, € de suma importancia planejar como atender as necessidades dos
clientes, entregando os produtos corretos na data prevista e dentro das

especificacOes estabelecidas.

Todo este processo se inicia com o estabelecimento das demandas do
produto, ou seja, as entradas (inputs'), que sdo as responsaveis por determinar as
necessidades de producdo que ainda necessitam serem planejadas. E de
responsabilidade do planejamento da producdo conciliar a producdo de certo
produto com suas respectivas matérias-primas, planejando a compra e

disponibilizacdo destas no momento correto que a producdo necessite.

Neste momento, 0 maximo de informagfes coletadas é essencial para 0 bom
andamento de toda a producéo, todas as demandas e pedidos, previsdo de vendas,
restricbes de capacidade, estoques atuais, estoques de seguranca e até eventuais

promocdes e exibicdes que a empresa possa realizar nesse periodo.

! Definicéo para todo e qualquer dado de entrada emum processo.



| Carteira de Pedidos Restrigdes-chave de
s o capacidade
Previsio de vendas | capacidade

Demanda de empresa P Niveis de estoque
colicada Programa-mestre de
producao
| Demanda de pecas de
'eposiciao
Demanda de P&D TCPOsieAC
Necessidades de exibicoes e Necessidades de estoques de
promogoes seguranca

Figura 1 — Entradas ou Inputs do PMP.
Fonte: Slack, N.; et al., 1997.

Em geral, os distirbios do sistema de planejamento de uma empresa
acontecem quando sdo emitidos novos pedidos pequenos, aqueles de ultima hora.
Por exemplo, se uma empresa de maquinas escavadoras planeja uma exibicdo de
seus produtos e permite que uma equipe de projeto ataque seus estoques para
construir dois modelos para a exibicdo, provavelmente isto gerarq falta de
componentes na fabrica (se ndo gerar, é porque havia estoque em excesso, que nao

deveria estar 14).

Por fim, Fullmann (1989) sugere que “o Plano Mestre de Producéo, onde este
serve como base para organizar todas as informacdes relevantes e serve como
suporte para tomar decisdes quanto a solucédo de qualquer problema que surja, pois
€ a base para o planejamento de prioridades”.

O PMP é a base para o processo de planejamento que acontece em todos 0s

niveis inferiores da producao.

A figura 2 mostra as informacbes necessarias para se elaborar um PMP,
como as demandas totais, os pedidos, o estoque projetado, a quantidade disponivel
e a quantidade do PMP. Coloca-se como exemplo a fabricacdo de uma lapiseira, e

0S numeros indicam os respectivos periodos.



Item de PMP Lapiseira P207 Atraso 1

(S
‘w
ESS
N

Previsao de demanda independente

Demanda Dependente
Demanda

Pedidos em carteira

Demanda total

Estoque projetado disponivel

Programa mestre de producao PMP

Figura 2 - Exemplo de tabela utilizada na producdo de uma lapiseira.

Fonte: Corréa & Associados, 2005.

2.1.2 Programacdao da programacao em curto prazo

Além da programacdo em medio prazo, é importante ressaltar que se deve
elaborar uma programacdo em curto prazo, visando a redugcdo dos custos
operacionais, formacdo de produtos acabados e de matéria-prima desnecessarios
em estoque, e de material ainda em processo. Segundo Moreira (1993), “para se
conseguir atingir a produtividade desejada de pessoas e magquinas, pode-se exigir
um grau de ocupacao destes recursos que acabe levando ao aumento de estoques,

deixando-os acima do que o PMP planejou produzir ou comprar”.

Esta programacdo tem a finalidade de estabelecer as prioridades dos
produtos em producéo, distribuindo as tarefas e as matérias-primas para cada setor,
de tal forma que ndo haja situacdes conflitantes e de impasse, definindo até mesmo

uma sequéncia das operagdes que devem ser realizadas na producéo.

Apesar de haver uma programacédo, as prioridades podem ser alteradas
diariamente ou semanalmente, por isso esta lista de precedéncias deve ser revisada
periodicamente, realizando as trocas e inclusbes necessarias para se adequar a

prioridade da producéo final, deixando sempre uma margem de estoque necessario.

Apoiando-se no PMP, elabora-se juntamente com o controle de estoque, a
programacdo da producdo, determinando a quantidade a ser comprada de matéria-
prima, a fabricacdo e/ou montagem dos produtos, e a finalizacdo do produto final.

Para isso sdao emitidas as ordens de servi¢o, para que ao longo de todo o processo



de producdo e finalizagdo do produto final, tenha-se o controle exato do seu

andamento e dos respectivos atrasos e adiantamentos de cada linha de producgao.

Porém, mesmo realizando todo o processo de planejamento, as operacfes
dentro da fabrica podem ser parcialmente ou totalmente alteradas, principalmente
pelo cliente, que sendo o consumidor final do produto que esta sendo produzido,

pode alterar varidveis que modificam o esquema de producéo deste produto.

Mudando desde data da entrega, local de entrega, disposicdo dos produtos
finais, até mesmo o préprio produto, acrescentando, alterando ou excluindo

componentes deste.

Deve-se considerar também que o planejamento pode ter sido muito bem
elaborado, mas geralmente ndo é isso que acontece dentro da fabrica, tem-se que
os planos séo construidos com base em expectativas, e que “um plano é apenas a
formalizacdo do que se pretende que aconteca em determinado momento no futuro
e ndo garante que um evento va realmente acontecer”, assim como menciona Slack
etal (1997).

2.1.3 O controle da producéo

Apoés o planejamento ter sido realizado e posto em préatica na fabricacdo de
determinado produto, inicia-se o processo de controle desta producdo que esta
sendo realizada. Este controle terd muitas funcdes, entre elas a de assegurar que
todas as variaveis que compdem o processo de producdo ndo interfiram em seu
andamento, além de conferir se todas as tarefas de cada setor de trabalho estédo
sendo executadas conforme fora estabelecido no planejamento, em sua forma e

data programadas.

Se acontecer da producdo estar sendo realizada em ndo conformidade com o
que foi planejado, isso significa que haverd a necessidade de uma provavel
intervencdo nas operacdes para que estas possam voltar a normalidade pretendida
pelo planejamento, como transportar funcionarios de um setor de trabalho para outro

gue necessite de mais pessoas, consertar uma maquina que foi quebrada, ou que
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possivelmente o que foi planejado devera ser elaborado novamente para se adaptar

a nova realidade instaurada pela mudanca das variaveis no processo de producéo.

Para que se consiga atingir os objetivos pretendidos no inicio do processo de
producdo, o controle deve estar preparado para fazer os ajustes necessarios, no
menor espaco de tempo razoavel e com a menor interferéncia possivel no processo
em si, mesmo que as pretensdes do planejamento ndo mais se confirmem pelas

alteracoes realizadas.

O acompanhamento e o controle da producdo, por meio da coleta e andlise
de dados, como afirmam Tubino (2000), “buscam garantir que o programa de
producdo emitido seja executado como esperado, devido a agilidade do fluxo das
informacdes. Nesta perspectiva, um bom programa € relevante e de suma
importancia ao considerar-se que, 0 quanto antes possiveis problemas forem
identificados, mais efetivas serdo as medidas corretivas visando ao cumprimento do

programa de producao”.

Neste mesmo contexto, Moreira (1993) afirma que “apés planejar a producéao,
o controle desta significa assegurar que as ordens de produgéo serdo cumpridas da
forma certa e em tempo adequado. Para tanto, € preciso dispor de um sistema de
informacdes que relate periodicamente sobre o material em processo acumulado
nos diversos centros, o estado atual de cada ordem de producédo, as quantidades

produzidas de cada produto, além de como esta o manejo dos equipamentos”.

2.2 PLANEJAMENTO DAS NECESSIDADES DE MATERIAIS

O Planejamento das necessidades de materiais (MRP?), é definido por ser
uma técnica para converter a previsdo de demanda de um item independente em
uma programacao das necessidades das partes componentes desse item que é o
produto final, definindo quando este item deve ser adquirido e em que data ele deve

estar disponivel.

A finalidade dessa programacao esta em estipular uma data especifica para a

entrega dos pedidos e o cumprimento destes prazos pré-estabelecidos, segundo as

2 Material Requirements Planning
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informacgbes que a empresa tem de seu estoque, do planejamento de compras, e a

produtividade em si da empresa.

Este planejamento deve gerar informacdes a respeito da quantidade de cada
material € necessério para a producéo, tanto dos pedidos que ja existem dentro da
empresa e que ainda nao foram finalizados, quanto os que a empresa tem a
previsdo de receber, verificando também, todos os componentes que Sao
necessarios para completar esses pedidos, garantindo que sejam providenciados no

tempo correto, de forma que ndo ocorram atrasos na entrega.

Um sistema de MRP (Planejamentos das necessidades de materiais) €
composto com a juncao dos sistemas de producédo e controle de estoque. Sendo um
sistema regressivo, e um dos instrumentos usados no planejamento da producéo
segundo uma determinada demanda, com o objetivo de planejar os materiais
necessarios para atender o planejamento estabelecido e determinar as ordens de

producdo que serdo necessarias para que a producdo se concretize.

Porém, por um lado este sistema ndo prevé falhas ou atrasos, por isso a
empresa apoiada neste sistema, deve aplicar um processo de continua melhoria de
qualidade e manter sempre atualizado o gerenciamento do estoque de matéria-

prima.

Ao longo do conhecimento deste processo, 0 planejamento das necessidades
de materiais, MRP I, foi ampliado para o planejamento dos recursos de manufatura,
MRP I, que inclui um controle maior do chdo de fabrica e o detalhamento da

programacéao, ndo tendo mais que ser utilizado um numero finito de recursos.

S&o dois os modos que este planejamento pode ser desenvolvido: proativo,
guando a programacao dos setores de trabalhos envolvidos € iniciada em uma data
pré-determinada, considerando-se o0s tempos de preparacdo, 0s tempos de
processamento e 0s tempos gastos na movimentacdo dos materiais, e retroativo,
quando gera-se uma sequéncia em que a data de inicio dos trabalhos de um setor
corresponde a data de liberacdo dos trabalhos do setor imediatamente anterior,
tendo-se em conta também os tempos de preparagdo, movimentacdo e

processamento.

No planejamento proativo, a folga é determinada pelo intervalo entre a data

de entrega e a data da conclusdo dos trabalhos, e os atrasos, pelo tempo de
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processamento que prosseguem apoés a data de entrega estipulada. Enquanto que
no planejamento retroativo, a folga é determinada quando o trabalho deve comecar

apos a data pré-determinada, e 0 atraso quando inicia-se antes desta data.

As duas figuras abaixo mostram, respectivamente, uma programacgao proativa

com folga e uma programacao retroativa com atraso.

Data atual ou de Data de entrega

inicio

A
A 4
A
A

megﬁo 1 Movimentagio ou Owracio 2 Opemq;']o 3 Folgu

setups

Figura 3 — Programacéao proativa, com folga, de um centro de trabalho.
Fonte: Priméria 2006.

Data atual ou de
inicio

Data de entrega

A

atraso

< ».
< L < >

Operagio | Movimentagio ou Operagio 2 Movimentagio ou Operacio 3

setups setups

Figura 4 - Programacao retroativa, com atraso, de um centro de trabalho.

Fonte: Priméaria 2006.

Outro método que pode ser utilizado para planejar a necessidade da
aquisicdo de materiais objetivando a reducdo de custos, através da economia de
tempo e recursos, € o método ABC. Onde se organiza o estoque, segundo um
critério previamente estabelecido, de maneira que itens mais importantes e mais
usados, tenham preferéncia sobre 0s outros itens, tornando assim desnecessaria a

analise frequente de todos os itens existentes.

Esta ordem tem por objetivo determinar qual dos itens em estoque é

extremamente necessario, e que deve possuir sempre uma margem de sobra, como
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também os itens que podem eventualmente faltar, além dos que podem ser
retirados, pois ndo serdo mais usados ou serdo trocados por outros mais
convenientes. E justamente dessa classificacdo que se determina os itens que
fazem parte do grupo A, B ou C:

4 Classe A - classe mais importante, correspondendo entre 60 ou 70% do
valor do estoque, e de 10 a 20% do inventario, ou seja, sdo produtos de alto valor
de demanda ou consumo anual, concentrando maior atencdo no controle de
estoque, por ser até mesmo de dificil reposicao.

4 Classe B - classe de importancia mediana, correspondem entre 20 ou 30%
do valor do estoque e de 25 a 40% do inventario, isto €, produtos que recebem
uma atencdo média, sem a dedicacdo dada aos itens da classe A, e que possuem
um valor de demanda ou consumo anual intermediario.

v Classe C - classe com os itens mais rotineiros, com menor importancia,
correspondendo entre 5 ou 10% do valor do estoque, e 50 & 70% do inventario, e
por possuir um valor de demanda e consumo anual baixo, estes itens recebem

um esfor¢co pequeno no momento das estimativas,

Na figura abaixo € mostrado, segundo a importancia dos itens no estoque de

uma empresa, a curva de classificacdo ABC:

100
£ 80~
5 _
E 60
40 ~ : :
Y 4 0 B C

T T T T i T T T T T ]
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
%o de itens

Figura 5 — Curva ABC
Fonte: Pereira (2000).
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2.2.1 Demandas e estrutura de produto

Ha dois tipos de demandas com relacdo ao produto, a demanda dos
componentes que compdem e vao fazer parte deste produto, chamada de
demandas dependentes, e a propria demanda do produto final, da qual as outras

sdo dependentes, que é denominada de independente.

Moreira (1993) menciona que “quando a demanda de um item depende
apenas e diretamente das forgcas do mercado, diz-se que o item possui demanda
independente, e quando, por sua vez, a demanda de um item depende diretamente

da demanda de outro item, diz-se que o item possui demanda dependente”.

Enquanto as demandas independentes devem ser previstas tendo em conta o
mercado consumidor, as dependentes podem simplesmente ser calculadas a partir
do demanda principal, ou seja, a quantidade de qualguer componente, chamado de
“‘itens filho”, é referenciada do principio que ja se sabe a quantidade do produto final

requisitado, chamado de “item pai”, e aquele lhe é diretamente proporcional.

Classificando os varios itens que sd0 necessarios para 0 processo de
producdo em niveis, colocando-se o ‘item pai” no nivel zero, e assim
sucessivamente, podemos representar a sequéncia de producado de um determinado
produto (P), e seus componentes (A, B, C, D, E, F, G e H), da mesma forma que o

diagrama abaixo:

Nivel Zero P

B(l)

Nivel 1

Nivel 2

Nivel 3

F(3)

Figura 6 — Estrutura de um produto e seus componentes.
Fonte: Moreira (1993).
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E a partir do desmembramento do produto final em suas partes componentes,
gue se obtém a quantidade e data necessaria para cada componente deste produto,
e € confrontando essas informacdes com 0s estoques existentes que se define as
necessidades de fabricacdo e compra, com a finalidade de suprir a demanda dos

clientes.

Com isso, forma-se uma lista onde se determina qual componente, a
quantidade que deverd ser produzida deste componente, a data da entrega e
quando este terd que ser comprado, como menciona Moreira (1993), “a Lista de
Materiais de um produto final € uma lista estruturada de todos os componentes
desse produto. Ela mostra a relacdo hierarquica entre o produto e os componentes —

guando de cada componente € preciso para se ter uma unidade do produto”.

2.2.2Do MRP | ao MRP Il

Apesar da técnica do MRP ter sido introduzida para ajudar na gestdo dos
materiais dentro dos sistemas de planejamento das empresas, observou-se que nao
bastava garantir a disponibilidade dos materiais para garantir a viabilidade da
producéo.

Deve-se ter em conta que a empresa deve suprir algumas necessidades
referentes ao planejamento desta producdo, como recursos e mao-de-obra, pois
estes sdo essenciais para que o0 prazo previsto inicialmente no plano de producéo
seja efetivamente cumprido, ou seja, na questdo da capacidade finita que ndo é
referenciada pelo MRP, surge questdes sobre como 0s equipamentos e 0S recursos
humanos de uma empresa, podem influenciar nas datas e quantidade do produto

final que é programada dentro de um PMP.

Como afirmam Corréa e Gianesi (1996), “a utlizacdo deste calculo em
processos de manufatura complexos tornou-se impossivel, ou inviavel, o que se
explica pelo fato de ndo haver disponivel, até entdo, capacidade suficiente de
armazenagem e processamento de dados para tratar o volume de dados que o

calculo de necessidades requer em uma situacao real”.

A ineficiéncia do MRP tornou-se evidente quando este processo de calculo no

planejamento da producdo se mostrou invidvel, e que ao aparecer mais de uma
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tarefa programada nos mesmos horarios para serem executadas nos mesmos
recursos, 0 MRP se tornou insuficiente para tal objetivo, afetando consideravelmente
0 prazo de entrega do produto final, e gerando sobra de material inutilizado, ndo por
falta de planejamento, mas por falta de avaliar o setor de trabalho de forma a

representar a estrutura real de cada empresa.

Quando os materiais tornam-se disponiveis antes do tempo adequado, a
consequUéncia mais comum € a formacéo de estoques; como menciona Corréa et al
(2001), “qualquer atraso na producdo de um item fabricado, em determinado ponto
da estrutura do produto, ira gerar dois problemas indesejaveis: atraso na producéo e
na entrega do produto final, em relacdo as datas previamente planejadas, e
concomitante formacdo de estoques daqueles componentes que chegaram

pontualmente, ou até mais cedo”.

Este aperfeicoamento buscado no planejamento do MRP acabou culminando
no MRP 113, que também comeca a considerar no processo de produc&o, 0s recursos
gue serdo utilizados, e ndo tdo somente com o0 quanto, quando e o que produzir,
integrando assim todos 0s setores da empresa, evitando-se assim colisdes entre os

diversos componentes que compdem 0 processo como um todo.

sistemade \ @ NEe8/\Nife =
io i O =
apoio as , =
decisOes de /Sy QUANDO el
' e “COMO . - : v
~ (RECURSOS PRODUTIVOS) |

Produzir e Comprar

Figura 7 — Diagrama sobre MRPII.
Fonte: Corréa H. L.; Gianesi, I. G. N.; Caon M., 2001.

Durante os anos 80 e 90, o sistema e o conceito do planejamento das

necessidades de materiais expandiram e foram integrados a outras partes da

¥ Manufacturing Resources Planning
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empresa. Esta versdo ampliada do MRP €& conhecida em dias atuais como
Planejamento dos Recursos de Manufatura, ou MRP Il, que permite que as
empresas avaliem as implicacdes da futura demanda da empresa nas areas
financeiras e de engenharia, além de analisarem as implicacbes quanto a

necessidade de materiais.

Em outras palavras, o MRP Il surgiu para permitir o cumprimento dos prazos
estabelecidos de entrega pedidos dos clientes dentro de um processo de producéo,
como minima formacao de estoques, planejando as compras e a producdo de itens
e componentes para que ocorram apenas nos momentos e nas quantidades

necessarias.

Apenas com a inclusdo do célculo de necessidades de capacidade nos
sistemas MRP fez com que um novo tipo de sistema fosse criado, um sistema que ja
ndo calculava apenas as necessidades de materiais, mas também as necessidades
de outros recursos do processo de manufatura, representado na figura 8, que,
mostra também, a necessidade de informacdes adicionais para a programacao,

como o Feedback da fabrica e modelagem do sistema produtivo.

. N
;» :ﬁ—-.,—— J

-

Demanda

(Pprevista ou arteira
de pedidos)
I } i
~ o8 =
e Sistema Programa de
‘« 4

de programagao da produgéo producio viavel ¢ consistente

Acao do usuario no
meétodo de solucao de g
problemas -

com capacidade finita e hjetivos a e
Modelagem do ¥ om objetivos da empre '

sistema

produtivo ‘
~ T
Feedback do |

piso de fabrica [ — .8%'

Figura 8 — Representacdo esquematica da programacao da producao com capacidade finita.
Fonte: Corréa H. L.; Gianesi, I. G. N.; Caon M., (2001).

Com essa reformulacdo do conceito do planejamento das necessidades de
materiais, a utilizacdo do mesmo em situacdes reais de uma empresa tornou-se
vidvel, e assim pode-se idealizar o0 uso de sistemas de computador para realizar esta

gestao.
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Com o avango nas pesquisas sobre este novo conceito em MRP, observou-se
que o0 mesmo poderia ser usado também para outros recursos de producdo, como
calculo da capacidade de mao-de-obra empregada em cada uma das operacdes da
manufatura, apenas seria exigido um pouco mais de trabalho adicional para que este

pudesse ser usado em outras areas do processo de producéo.

De forma geral, a fungdo do plano mestre de producédo utiliza como dado de
entrada a previsdo de vendas e os pedidos, sendo que essas entradas sao
convertidas em necessidades de capacidade e de materiais e sdo medidas em
comparacdo com a capacidade e os niveis de estoques existentes, como afirmam
Cox e Spencer (2002).

Muitas vezes usados em conjunto com outros sistemas para analisar
estruturas em problemas especfficos e de planejamento no processo de producéo, o
MRP tem um aumento considerado em sua eficiéncia, principalmente em téc nicas,
como a Just in time.

Fullmann et al (1989) apontam, um novo método, o MRP Ill, que seria a
juncao entre a filosofia Just in time com o MRP I, por isso afirmam “que a integracéo
do MRP e JIT é baseado em uma diferente linha de razdo, onde a pratica
operacional do Just in Time é planejar o trabalho, mas produzir somente o0 que €&
consumido, ja que o MRP Il direciona a produgdo conforme o plano e o MRP lII
direciona a producdo ao consumo real com a Visdo enxuta, procurando eliminar
desperdicios”.

2.3 ESTOQUES

2.3.1 O Papel e aimportancia dos Estoques

Os estoques sao parte fundamental para a funcionalidade das empresas.
Apesar da sua indiscutivel importancia, muitas vezes o real papel dos estoques é
descaracterizado, sendo relegado a outras fungbes que ndo sdo de fato a sua
principal atribuicdo dentro das corporagfes. Por isso é importante iniciar com uma

reflexao primordial: Qual é o principal papel dos estoques dentro de uma empresa?
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O estoque desempenha o papel de “pulmao” da empresa, a parte do corpo
empresarial que assegura condicbes para que a empresa possa cumprir
planejamentos e prazos, de acordo com a estratégia mais condizente com 0 seu
setor de atuacao.

De acordo com Chopra e Meindl (2003) a existéncia dos estoques se justifica
devido a uma inadequacédo entre suprimento e demanda. Dependendo do ramo de
atividade da empresa, essa inadequacdo pode ser intencional. Uma siderurgica
exemplifica essa intencionalidade, jA que é mais vidvel economicamente fabricar
grandes lotes e armazena-los para demandas futuras.

Ainda segundo 0s mesmos autores, 0s estoques Sdo importantes pontos de
apoio a estratégia competitiva da empresa. Retomando a metafora de estoques
como “‘pulmdes” da empresa, € possivel afirmar que os mesmos sao o0s
respiradouros que viabilizam a competitividade as empresas cuja estratégia se
fundamenta em altos niveis de demanda e que precisa manter grandes quantidades
de estoques proximas aos clientes. A relevancia dos estoques como pontos de apoio
a estratégia competitiva da empresa também se faz presente em organizacdes que
ndo trabalham com grandes demandas, mas podem utilizar os estoques com grande
eficiéncia, tornando-os menores e desse modo reduzindo custos.

A escolha no modo de gerir os estoques de uma empresa perpassa por duas
questdes fundamentais: a manutencdo de grandes estoques implica maior
responsividade e a eficiéncia advinda de estoques menores.

Fundamentados em Martins (2006) € possivel citar varias explicacdes para a
manutencdo dos inventarios:

e Melhorar o servico ao cliente, disponibilizando produtos para concretizacao
de vendas;

e [Economia de escala, visto que os custos dos produtos sdo menores quando
adquiridos em grandes quantidades;

e Protecao contra oscilagdes de mercado (inflacéo);

e Protecdo contra incertezas na demanda e no tempo de entrega,
considerando eventuais problemas logisticos;

e Protecdo contra contingéncias, objetivando proteger a empresa contra
ameacas externas (greves, incéndios, inundacgdes, instabilidades politicas,

entre outras);
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2.3.2 Tipos de estoques:

Os estoques podem ser classificados, conforme segue:

e Matéria-prima: Tipo de estoque que necessita de algum tipo de
processamento para transforma-se em produto acabado;

e Produtos ndo acabados: Produtos que se encontram em alguma fase do
processo produtivo entre matéria-prima e produto acabado;

o Materiais de embalagem: Materiais de estoques cuja finalidade destina-
se a embalar os produtos: caixas, sacos plasticos, entre outros;

e Produto acabado: Produto acabado, pronto para a venda;

e Suprimentos: Produtos ndo normalmente consumidos pelo processo

produtivo.

2.3.3 Gerenciando estoques

No século XXI, cujas informacgfes estdo a um “clique” de distancia, 0 modelo
de consumo é diferenciado da época anterior a globalizacédo e a internet: temos uma
grande oferta de produtos e uns consumidores cada vez mais exigentes, que
dificilmente compram “gato por lebre”. Esse alto nivel de exigéncia do mercado
consumidor torna a concorréncia cada vez mais acirrada e obriga as empresas a
rever suas estratégias de gestdo na busca de maior competitividade. Nesse sentido,
uma politica de estoque inteligente e adequada ao perfil da empresa torna-se
imprescindivel para a esta tenha um melhor fluxo produtivo.

Ballou (2004) aponta diversos motivos pelos quais 0S estoques estdo
presentes em um canal de suprimentos, destacando-se a melhoria do servico ao
cliente e reducédo de custos operacionais;

Assim como uma gestdo de estoque inteligente pode potencializar o poder
competitivo de uma empresa, uma politica de estoque inadequada pode transfor ma-
los em grandes sumidouros de capital, sendo possivel condenar sua manutencao,
considerando-se questdbes como: capital “empatado”, mascarar problemas de

qualidade e obsolescéncia,
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A politica de controle de estoque equilibra-se entre duas questbes
fundamentais: a diminuicdo dos custos de manutencéo de estoque e a satisfacao da
demanda do cliente.

Para auxiliar nessa dificil tomada de deciséo e para viabilizar controles mais
eficazes, surgiram nas ultimas décadas varios sistemas de controle, como Materials

Resource Planning- MRP, Justin time- JIT e Entrerprise Resource Planning- ERP.

Existem duas filosofias basicas subjacentes ao desenvolvimento do controle
de estoque: A primeira abordagem diz respeito a puxar a producdo (JIT), a segunda
refere-se a empurrar a producao.

Importante considerar as seguintes varidveis na tomada de decisdo de
estoque:

e Custo de obtencéo;

e Custo de manutencéo de estoques;
e Custo de obsolescéncia;

e Custo de falta de estoque;

e Tempo de reabastecimento;

e Lote de compra,;

o Nivel de servi¢o ao cliente;

e Lucros advindos de especulagdo com estoque.

Normalmente a demanda € o critério classificatério para o modelo de

estoques. Assim temos, demanda deterministica, quando se conhece a demanda de

um produto por um determinado periodo e demanda aleatéria, quando se trata de

demanda variavel. Ainda € possivel classificar os modelos a partir a partir do modo
como este é revisto, se continua ou periodicamente.

Quando adotado o sistema de revisdo continua, o estoque € revisto
continuamente e novas encomendas sdo feitas tdo logo se verifique que esse
material esta abaixo do nivel pré-determinado. Ja no sistema de reposicao periddica,
a revisdo do estoque é feita periodicamente e somente nesse momento as compras
sdao feitas.

Conforme ja mencionado, sabe-se que o mercado consumidor cada vez mais
exigente tem obrigado as empresas a reformulacdo das suas politicas

administrativas, inclusive as politicas de estoque. Nesse novo contexto, na busca
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pela otimizacdo do tempo, de entregas mais rapidas, muitas vezes se faz necessaria
a integracao de dois modelos de controle de estoque, como propde Haudetaniemi e
Pirttila (1999): a partir da comparacdo entre algumas politicas de controle de
estoque, como MRP, ROP e sistemas de revisdo visuais (twobin) os autores
concluiram que muitas vezes se faz necessario o uso conjunto de mais de uma
politica de controle de estoque no encalgco de politicas mais eficientes.

Ainda € possivel elencar dentre as politicas de controle de estoque, 0s
estoques minimos e os lotes econémicos de compra. Esse primeiro, também
chamado estoque de emergéncia, sdo quantidades minimas mantidas para suprir o
tempo de reposicdo do material. Os lotes econdémicos de compra, por sua vez,
referem-se a itens com demanda deterministica ao longo do tempo, precos fixos e
pedidos constantes. Para esses itens é interessante a aquisicdo de uma quantidade
maior de produto, tendo em vista que pedidos maiores sdo negociados dentro de
condicbes melhores de fornecimento.

A equacao para calculo do lote econémico (QLE), é a seguinte:

QLE =

onde:
D é a demanda no periodo analisado;
Cs € o custo que se tem por pedido efetuado e;

Ca € o custo de armazenagem do material durante o periodo analisado.

2.3.4 A Variagao da Demanda no Gerenciamento de Estoques

Santos e Rodrigues (2005), afirmam que mudancas no mercado, tais como o
crescimento do nivel de personalizacdo dos produtos das fusdes e as aquisicdes no
mercado industrial, produziram uma demanda muito irregular a qual tem como

caracteristica o alto nivel de variabilidade medida pelo coeficiente de variagdo (CV).
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Essa demanda possui picos de consumo seguidos de varios periodos de zero ou

baixo consumo.

De acordo com Petrovic e Petrovic (2001), os estoques geralmente operam
em presenca de eventos fortuitos, com falta de evidéncia, com falta de certeza das
evidéncias e sob informacdes imprecisas. Diante do exposto, de tantas variaveis que
afetam o gerenciamento dos estoques, a definicAo adequada para a politica de

ressuprimento € um problema desafiador.

Conforme Yeh e outros (1997) é necessario saber qual distribuicdo de
probabilidade rege a amostragem da demanda para se determinar a probabilidade
de ruptura. O gestor de estoques em sua tomada de decisédo deve levar em conta a
possivel falta de produtos no estoque a qual farA com que a demanda ndo seja

suprida.

Segundo Jacobs e Whybark, (1992), o (CV), ou melhor, coeficiente de
variacdo mede a concentracdo, polarizacdo ou amontoamento da demanda de um
item e por meio dele pode-se verificar a demanda do item, se € continua ou
intermitente. Todavia, a definicdo do valor que caracteriza um CV como baixo, médio
ou alto, varia de autor para autor. Ele é normalmente avaliado como o resultado do
desvio padrdo da amostra dividido pela sua média. Assim, mesmo para uma
Distribuicdo Normal, a distribuicdo exata do CV é dificil de se obter afirmam Pang e
outros (2003).

Bartezzghi (1999), juntamente com outros autores, sugeriram um estudo,
através da simulacdo, com o objetivo de verificar quais os impactos das diferentes
formas das distribuicbes de demanda nos estoques. Os resultados adquiridos seréo

explanados na sequéncia:

e dado um certo CV, a forma da distribuicAo da demanda tem um impacto
relevante nos estoques;

e dada uma certa forma da distribuicdo da demanda, quando maior o CV, maior
a necessidade de estoque para alcancar um dado nivel de servico;

e (uanto maior o nivel de servi¢o estabelecido, maior a diferenca nos estoques
induzidos pelas diferentes formas da demanda;

o diferencas nos estoques induzidas pelas diferentes formas de demanda

crescem proporcionalmente com o CV;



24

e« além do tradicional CV para medir a esporadicidade da demanda, a

multimodalidade e assimetria também servem como indicadores de medida.

2.3.5 Custos de Manutencgé&o de Estoques

Os estoques incidem em custos, oneram o0 capital, ocupam espaco e
necessitam de gerenciamento tanto na entrada como na saida. Dessa maneira 0s
estoques devem ser levados em consideracdo, pois podem tornar-se inserviveis e
ultrapassados, causando prejuizos para a empresa. Porém, o valor deste
desperdicio ndo podera ser meramente ignorado, sendo este acrescido no valor de
novas mercadorias, aumentando o preco final do produto em guestdo. Assim, é
essencial ressaltar que ndo se pode deixar de considerar o custo de manutengao
dos estoques, 0s quais sdo componentes importantes do custo das operacoes

logisticas.

Martim (2000) classifica os custos para manter os estoques em trés

categorias de relevancia, as quais serao expostas na sequéncia:

1. Custos diretamente proporcionais: ocorrem quando 0s custos crescem com O

aumento da quantidade média estocada. Por exemplo, quanto maior o
estoque, maior o custo de capital investido. Do mesmo modo quanto maior a
guantidade de itens armazenados, maior a area necessaria e maior o custo

de aluguel.

No quadro abaixo outros exemplos:

Armazenagem Manuseio ' Perdas " Obsolescéncia  Furtoseroubos |
' Quanto maior o estoque

Mais area " Maispessoase  Maiores chances de | Maiores as chances =~ Maiores as
necessaria, mais equipamentos perdas. mais custo de materiais chances de
custo de aluguel necessarios para decorrente de tornarem-se materiais serem

Manusear os perdas obsoletos, mais furtados e/ou
estoques, mais custo custos decorrentes de roubados. mais
de mio-de-obra e de materiais que nio custos decorrentes

equipamentos mais serdo utilizados

Quadro 1: Custos de estoque diretamente proporcionais
Fonte: MARTIM, P. G.; CAMPOS, P. R.
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A divisdo destes custos é feita em subcategorias, expostas a seguir:

e Custo de Capital: Corresponde ao custo de capital investido.

Custo de capital=1x P

Representando por i a taxa de juros correntes e P, o preco de compra do item
de estoque, quando fornecido por terceiros, ou o custo de fabricacdo, quando

produzido internamente.

e Custo de Armazenagem: Compreende o somatério de todos os demais

fatores de custos, como a propria armazenagem, 0 manuseio e as perdas.

Custo de armazenagem = Cya

Ca indica o somatdrio de custos relacionados a armazenagem, como

manuseio e obsolescéncia.

e Custo de Carregamento: E o somatorio de todos 0s custos.

Ce=CartixP

Cc indica o custo de carregamento.

Por meio da demonstracdo das férmulas acima é possivel afirmar que na
auséncia do planejamento, organizacao e controle nos estoques, a empresa podera
ter um acréscimo desnecessario nos custos, o qual afeta diretamente o preco final

do produto.

2. Custos inversamente proporcionais: sdo custos ou fatores de custos que

diminuem com o aumento do estoque meédio. Isto é, quanto mais elevados 0s
estoques meédios, menores serdo tais custos (ou vice-versa). S&8o 0s
denominados custos de obtencédo, no caso de itens comprados e custos de

preparagao, no caso de itens fabricados internamente.
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3. Os custos independentes: sdo aqueles que independem do estoque médio

mantido pela empresa, como, por exemplo, o custo do aluguel de um galpéo.

Ele geralmente € um valor fixo, independente da quantidade estocada.

Se somarmos os trés fatores de custos analisados até aqui, teremos 0s
custos totais decorrentes das necessidades de se manter os estoques (CT):

CT = Custos diretamente proporcionais + Custos inversamente proporcionais +
custos independentes

Assim, por meio da avaliacdo de indicadores, que sera exposta no proximo
topico, € possivel verificar se 0s estoques estdo tendo um desempenho satisfatério e
se ndo ha necessidade de mudar alguma estratégia ou alguma rotina interna ou
externa.

2.3.6 Indicadores de Produtividade

Constituem a gestdo dos estoques varias acbes que possibilitam o
administrador verificar se os estoques estdo sendo bem manuseados, utilizados,
controlados e bem localizados em relagdo aos setores que deles se utilizam. Para
tanto o administrador pode utilizar-se de varios indicadores de produtividade na

andlise e controle dos estoques, sendo 0s mais usuais explanados a seguir:

e Inventario fisico: consiste na contagem fisica dos itens em estoque

periodicamente. O inventario ndo deve ser efetuado em excesso, pois

qualquer custo pode ser reduzido se bem gerenciado.

o Nivel de servico ou nivel de atendimento: indica qual o nivel de atendimento,

ou seja, quao eficaz foi o estoque para atender as solicitacdes dos clientes:

Numero de requisi¢oes atendidas
Nivel de Servigo = =====mmmmmmmm e e e e e
Numero de requisi¢des efetuadas
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o Giro de estoques: mede quantas vezes, por unidade de tempo, 0 estoque se

renovou ou girou:

Valor consumido no periodo
Giro de estOqUEs = ==mmmmmmmmmm e e e e e e
Valor do estoque medio no periodo

e Cobertura de estoques: indica 0 numero de unidades de tempo; por exemplo,

dias que o estoque médio sera suficiente para cobrir a demanda média:

Numero de dias do periodo em estudo
Cobertura (em difs) = =-e=mmemmmm e e e e e e e e e
Giro
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3 METODOLOGIA

A metodologia apresenta a classificacdo, a descricdo e um roteiro basico de

como sera feito o planejamento e 0 acompanhamento desses materiais.

a) Classificacdo da Pesquisa:

Do ponto de vista da natureza da pesquisa, esta se classifica como
“aplicada”, pois se destina a pratica de uma atividade especifica (confec¢ao
industrial).

Do ponto de vista da forma da abordagem do problema, pode ser classificada
como “quantitativa”, uma vez que, podem-se traduzir os dados em informacdes para

analisa-los.

No que diz respeito aos seus objetivos, trata-se de uma pesquisa descritiva e
investigativa, pois, se deseja obter dados sobre o tema em estudo e acompanhar os
resultados.

E, em relagdo aos procedimentos técnicos classificam-se como estudo de

caso e levantamento de dados.

b) Descricdo da Pesquisa:

O método mais utilizado serd a coleta de dados no proprio chdo-de-fabrica.
Inicialmente, o estoque de materiais precisara ser revisado e conferido, para que 0s
relatorios do sistema de gerenciamento da produgdo estejam coerentes com a
realidade.

O préximo passo é agrupar e analisar os insumos de forma geral, através dos
graficos ABC de consumos mensais, para que seja dada a devida atengdo a cada
classe, e determinado qual modelo de gestdo sera utilizado em cada item. Serdao

selecionados 5 (cinco) itens de cada classe, de preferéncia os itens que estiverem
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na mesma classificacdo durante os 3 (trés) periodos analisados. Caso tal condicdo
nao seja satisfeita, serdo escolhidos os itens com maior representatividade
estratégica dentro do processo e do contexto estudado. Realizado isso, sera
executado um levantamento do historico da utilizacdo desses materiais nos ultimos
seis meses e a atual demanda deles no processo fabril, para que sejam
determinados niveis de estogues minimos e tamanhos de lote econbmicos de
compra dos mesmos.

Ja chegando a parte final da pesquisa, serd determinado um método de
organizacao e controle dos estoques do almoxarifado, e em paralelo, o controle da
entrega dos materiais pelos fornecedores, para que sejam firmadas potenciais
parcerias e se tenha mais confiabilidade e precisdo nos processos de compra.

Apoés essas etapas, sera feita uma andlise dos resultados obtidos com esse

trabalho.

c) Roteiro de Implementacéo da Pesquisa:

A seguir estdo as etapas a serem desenvolvidas no trabalho:
o levantamento de estoques do almoxarifado ;
o levantamento dos histéricos de utilizagdo dos insumos de producgéo;
o classificacao e agrupamento dos itens de acordo com sua demanda,;
o escolha de 5 (cinco) itens de cada classe para estudo mais aprofundado;
o escolha de um modelo de gestdo para cada classe de materiais;
o célculo de niveis minimos de estoque, e de lotes econémicos de compra;
o acompanhar e controlar os estoques, e as entregas dos fornecedores;

o fazer comparacao por historico, e analisar os resultados obtidos.
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4  CARACTERIZACAO DA INDUSTRIA

A empresa em estudo esta localizada no parque industrial da cidade de
Paicandu, interior do Estado do Parana. Com um quadro total de aproximadamente
700 funcionarios, distribuidos em 3 (trés) diferentes cidades. A empresa € uma das
mais conceituadas no ramo de licitagdes e promocionais. Tendo como seu principal
foco o cliente, o processo produtivo torna-se, por necessidade, extremamente
flexivel, pois existe uma gama de clientes que, com algumas poucas excegdes, ndo
repetem os modelos ja pedidos anteriormente.

Com excecédo apenas da fiacdo, a empresa cuida de todo o processo de
producdo, desde a tecelagem da malha até a entrega das peg¢as confeccionadas ao
cliente. Isso facilita na customizacdo dos pedidos, porque processos como
tingimento de malha, estamparia e distribuicdo sdo bastante especificos, variando de
acordo com o cliente atendido.

A produgdo de um determinado produto acontece da seguinte forma: Apos
efetuar uma venda, o departamento comercial emite para a fabrica um pedido de
producéo, com todas as informacgdes pertinentes como: grade, cor, tipo de malha a
ser utilizada, layout* do produto e as vezes até uma amostra aprovada, caso ela ja
existir. Caso ainda ndo exista, € solicitada pelos vendedores para o departamento
técnico a confeccdo de uma amostra para aprovacao do cliente.

Apos a liberagdo do pedido através de layout ou amostra, € providenciado o
tingimento da malha a ser utilizada. As tinturarias sdo setores externos a fabrica, e o
servico € terceirizado, mas a relacdo estabelecida com esses fornecedores é de
forte parceria. Ja com a malha tinta, € feita uma revisdo nessa malha para identificar
defeitos como falhas de agulha, mancha de 6leo, furos, degradé®, dentre outros
efeitos indesejaveis presentes no processo de tecelagem e tinturaria.

Na etapa seguinte, a malha € liberada para corte, onde é enfestada, cortada e
separada em lotes para serem enviados para 0s setores seguintes, dependendo da
peca. Esses lotes podem ser mandados para a estamparia, para a faccdo de
bordado (que € um setor externo) ou diretamente para a costura.

Ja finalizadas na costura, as pecas sdo revisadas uma a uma, para serem

detectados defeitos como costuras tortas, pontos abertos, estampa ou bordado fora

* Desenho ilustrativo com informagdes sobre o produto
® Diferenca na tonalidade da cor entre um rolo e outro de malha, ou até mesmo em um nico rolo.
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da posicao e sobras de linhas. Depois sdo mandadas para a expedi¢ao, onde sao
dobradas, embaladas e encaixotadas, ficando assim prontas para a entrega.
Finalmente, as pecas sao faturadas e entregues ao cliente no local solicitado. Pode-

se ter uma melhor visdo deste processo observando o fluxograma abaixo.

Fluxograma do Processo Industrial
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e '
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Figura 9 — Representacao do fluxograma do processo industrial.

Como a empresa primeiro vende, para depois produzir, o planejamento de
fabrica é determinado, quase que integralmente, pelo departamento comercial. Cabe
a geréncia e ao PCP tomar decisbGes rapidas e precisas para que o0s problemas
decorrentes do processo produtivo sejam minimizados ao extremo. Negociar prazos
com o comercial, com as tinturarias e com os fornecedores de aviamentos sao
atividades cotidianas para o PCP, para conciliar ao maximo os interesses do
departamento comercial com a capacidade de atendimento da fabrica.

Devido a fatores como diversidade de produtos e sazonalidade de vendas,

fica muito dificil planejar a produgdo a médio e longo prazo. Nao havendo um plano
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de producao, o planejamento de compras também fica comprometido, pois ndo se
sabe o que se deve comprar e quanto. A maioria dos itens do almoxarifado tem um
nivel de estoque minimo, para atender pedidos emergenciais e demandas instaveis.
Nesse processo especffico, a gestdo de estoques se torna um desafio ainda maior,
para ndo deixar materiais sem utilizacdo no almoxarifado, mas também nao deixar
faltar nenhum material na producgéao.

Na tentativa de minimizar esse problema, seguem abaixo os célculos de
estoques minimos e lotes econémicos de compra, para que as compras possam ser

planejadas a médio prazo, para os itens de demanda independente.
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5 CALCULOS E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Conforme descrito na metodologia, foi escolhida uma gama de insumos de
producédo para serem classificados de acordo com seu valor em estoque e sua
utilizacdo no processo de producdo. O método a ser utilizado é a Classificacdo ABC
de estoques, onde os materiais sdo separados em classes de acordo com seu valor
em estoque. Os itens pertencentes a classe A ocupam uma faixa em torno de 70%
do valor total de estoque, representando de 15 a 20% do total fisico. J& os itens da
classe B englobam aproximadamente 20% do valor de estoque, ocupando de 20 a
25% do conteudo fisico. Por fim, a classe C abrange quase que 70% do total fisico,
no entanto, representa 10% do valor de estoque.

Como a demanda é muito variavel devido ao tipo de processo adotado pela
fabrica, foram feitas classificacdes diferentes, separadas por més, durante o periodo
de abril a junho de 2008. As tabelas contendo as classificacbes de cada item,
seguindo de acordo com sua proporcdo de demanda e valor representativo dentro
dos custos dos estoques sdo apresentadas abaixo, por classes nos periodos

observados.



LW SRCAG LG MR TERL v lerecd ams | Pra % AL
FI0 500 GR ¢ COLORIDO DIYERSOS Ml 027 (50717881 13617,75 : 8,08% @ 8,08%
LINHA SC. { COLORIDO DIVERSOS M P 072 (1544080 1738 : 660% : 1468%
BRANCOLYCRA ESTUFA SQE ¢ STAMP QUINM. KG : 967 : 105000 ; 1015350 : 6.03% : 20,71%
ZIPER NYLON SEP. ¢ 80CM UM i 049 1321600 921608 | 547% : 2618%
EMBALAGEM | PLASTICA { 25%35%0,5 PP Cf FURD ML ;3100 § 25281 | 783076 : 465% : 30,83%
ZIPER NYLON SEP. 155 CM UM 061 (1266700 778894 i 462% : 3545%
ZIPER NYLOMN SEP. 1 65 CM UR 049 107600 540177 : 321% : 38.66%
CAIXA PAP. ONDA DP LS/ 60X45%28 { COLADA, CK¥ i 260 : 192200 : 4997.20 : 297% : 4162%
BRANCO CREA { QUIMAPRINT KG : 9,00 : 54000 : 4360,00 : 288% : 4451%
ZIPER NYLON SEP. 1 16 CM UM G 023 :1998800; 463522 : 275% : 47.26%
COLA P{ FLOCK { FLOCK GELL KG : 3200 12600 : 403200 : 239% : 4965%
LINHA SC. { BRANCO M P 052 : 743150 : 386438 : 229% : 51.95%
ZIPER NYLOM SEP. /80 CM UN 058 : 638700 371021 : 2.20% : 54.15%
CAIXAS MUNDO NOYO ¢ 500X400%120 CKX i 075 : 464500 248375 : 207% : 56,22%
ZIPER NYLON SEP. § 50 CM UR ¢ 060 : 542900 325143 : 193% : 58.15%
Fi0 750 GR { ERANCO NATURAL M 017 (1306300F 307071 : 182% : 59.97%
ELASTICO # 3,0 CM CX 1200 MTS MT § 12000 2536 : 304296 : 1804 : BlLi7%
ZIPER NYLON SEP. {13 CM Un G 026 : 1120100 296154 : 176% : 6353%
TELA DE POLY (100%) 55.70 { AMARELO 1,65 LARGURA, MT : 3675 : 2000 ; 294000 : 175% : 65.28%
ET. TAG ! AMARELD ¢ 53X70%2 ML : 500 57840 | 289198 : 172% : 66,99%
FARDO { USO DA EXPEDICADICK Un G 180,00 1600 : 270000 : 160% : 68.60%
BOEINA PLASTICA MESA CORTE ¢ 2,40M ¥ 0,03 KG i 7,23 i 367,89 : 266084 : 158% : 70,18%
Tabela 1 - Itens classe A - Abril/2008.
FIE ST LT T, L VEREC] ARS | SAE = AL
ZIPER NYLON SEP. ¢ 70 CM UM : 041 : 5766,00: 235253 | 140% : 7157%
ZIPER MYLON SEP. 7 85 G UN 060 : 388200 232920 ¢ 138v | 72.95%
EMEALAGEM I PLAST ¢ 2543650.06 PP - BASIC Cf SOLAPA, ML B095 | 36,08 : 219713 : 130% § 74,267
CAIKA PAP. ONDA DP LS 0/0 7 600%400%240 G : 227 & 953,00 i 216331 : 128% : 7554%
MISTRAL 100 - TIRA MANCHA ¢ TAMBOR 270 KG KG : 600 : 415,00 : 209000 § 124% : 76.78%
INTER T - 10 KG KG : 860 : 240,00 : 204000 § 121 | 77.99%
CARA PAP. ONDA DP LS { MOD, AGASALHO ¢ 700X5005%3085 % 330 : 666,00 : 1867.80 & 1117 : 79102
FITA O AGUA ¢ LISA | COM REFORCO BL : 539 ¢ 34300 § 184877 : 110% © 80,20%
EMEALAGEM I PLASTICA ¢ 30%40%0,5 PP Cf FURD ML 46,00 : 3803 : 174938 § 104% | 8124%
Fi 500 GR ¢ PRETO Ml : 024 : 707400 171646 : i02% : 82.26%
EMULSED T DUALFILM - RA UMD 31 BL00 ¢ 158661  0.94% | 83.20%
CAIRA PAP. ONDA DP LS § MOD., G, POLOIBOTICA § BODRA00X270: Gy | 220 | GO0 : 1476.20 § 0.88% | 8407%
LIGANTE ¢ ELOCRYL - AB0 KG | 816 § 150,00 : 122400 § 0.73% | 84,80%
LINHA SC.I PRETO M P 072 § 1680,00 i 113760 : 068% : 9548%
PIGMENTO { VERMELHO - RF KG | 37.84 § 30,00 § 113520 : 067% | 86.16%
CAIRA PAP. ONDA DP LS ¢ MOD. GOLA REDONDA | 4675297%342: G | 160 | G666 i 106585 : 0B3% | 86,78%
PAPEL KRAFT $PLT . PERF. § 1,00%250MiB0G FL | 67.31: 1800 : 103156 : 061% | 87.39%
PIGMENTO ¢ AMARELD - YRF KG | 3837 2600 i 95925 : 067% | 8796%
EMULSED F DUALFILM - PA, UM P 8173 0 17.00 ¢ 87941 | 052% i 9849%
ARCLEAN SDI{ DESENGRAXANTE | PROD. GUIM. LT 42871713000 § 81320 : 048% : 88.97%
HE 1 74 - CATALISADOR ¢ 5.000 ML Un (140871 500 70435 ¢ 042%  8939%
DIAZ0 { 35 GR PIEMULSAD UM 008 1 B8.00 § 69224 ¢ 041 | 89.80%
ETIQUETAS DIMATER ¢ SITAM.-SICOMP. ML P T 8673 § 66869 | 040 § 9019%

Tabela 2 — Itens classe B - Abril/2008.
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w% A8 | Fx x| sAC

M # 039 | 9058%

KG | 3006 . 2000 | 60120 | 036% | 90.94%

RL | M2 | 500 | 67309 | 034% | 9128%

FL (62| S00 | 57208 | 04% | 6%

JG | 008 | 700000 %6000 | 033% | 919%%

CX (1000 500 | 95000 | 03%% | 9228%

| KG | 5088 000 | 50880 | 030% ; S258%

UN | 074 | €7800 | 50057 | 030% | 3288%

KG | 445 | 0840 | 46238 | 029% | sam%

GR | 200 | 23486 | 46832 | 028% | 5344%

KG | 23400 2000 | 4€800 : 028% | 8372% |

PT | 2% | 22200 | 46720 | 028% | 3400%

UN | %80 | 2700 | 45380 | 027 | 9427%

FL [ 2084 | 1800 | 44357 | 0263 | 34853%

KG | 2500 1700 | 42500 | 026% | 94.78%

KG | $134 | W00 | 41340 ; 028 | 9603%

JG | 008 | 500000 40000 | 024% | 927%

meAm FABAL / 00% ALGOOAD /51T AM M 272 | 5020 | 39140 | 023% | 9580%

COBERPLASTISOL | TINTA SEFIG. BRANCO KG | 100 2000 | 38000 | 023% | 9%.72%

[FITA ADESIVA TRANSPARENTE | 48 MM RLT 226 T WA | 328 | 022% | 9594

KG | 445 | 8280 | 3846 | 022% | WX

KG | 7146 | 500 | 35720 | 020c | 9638%

KG @ %70 2000 | 33330 | 020% : %657

KG | 0,70 | 3000 | 32100 | 00 | 96.26%

KG | W80 | 2000 0.7 | 9684%

KG | 2777 W00 | 27770 | O%x | 97.00%

L6878 400 | 27500 | 0% | 9727

FUL | 028 | 94800 | 26544 | 0% | 9742%

ML | 8500 488 | 25630 | 0% | 9757%

KG | 192 | 2000 | 23840 | OMx% | 97.02%

ML TT2 | 2928 | 22574 | O | 9788%

L KG D W00 | 2000 | 22000 | Ot | 97 88%

GA.QQ 500 | 2100 | 0%b | Seibc

LT s 5354 | 2M08 | 01hc | 99.24%

JG | 006 | 380000 2000 | 0L | 98.36%

UN © 9930 200 | 860 | 01 | 984Ex

GR | 200 | #53 | 17083 | 0wnc | 9858%

HAYASHI / OAL R3 KG | 3381 | %00 | %507 | omnc | 9868%

WPO'&!’Q"Q“‘“WS MT (1600 | 140 | 240 | O%ec | 9878%

EMBALAGEM | PLASTICA 7 2842:0,08 (KT BOT) M 8500 2 %225 | 0w | 9887

FITA P ARGUEAR | POLY PHO PRE T 10MIVDD, 65VM AL 7590 200 | W80 | 009% | 9896%

BCA-301 COM COLA - EDUVAL /50 MTS FL | 3485 | 400 | D338 | 008% | 990%%

PIGMENTO / CASTANMHO - YER 4 KG D 2TM | S00 | BST0 | 008% | B

PIGMENTO / AZUL - &S / LBF KG | 2544 | & 2720 | 008% | 99.20%

ETIGUETAS DIMATEX ) 67POLE 33VISC_ 1ISITAM. ML 772 | W32 | W20 | 007% | 9927%

ADESIVO 5 VEOP DP-190 1 GRAY EPO 3M 24 UN T 38871 300 | w0761 | 006% | 993%%

HE /54 - PASTA 1 3,600 ML UN 01000 100 | w00 | 006% | 9939x

CARA PAP. ONDA DF LS 1 MOD. AMOSTRA | 24n@2 ez CX | 046 | 19700 | 9062 | 00%% | 9945%

PAPEL KRAFT i PLOTTER / LOMXS0MMOG AL |5 200 | 8713 | 008% | 9950% |

FICHA DE CORTE / ADUL TOVAUTOCORIATIVA . 502 96 | 3% 2200 | 8630 | 005% | 9955

PIGMENTO { A2 - 3YD KG | %54 | 500 | 8320 | 005% | 3980%

CARTAD t MODELO | GOLA POLO N3 JG | 008 | W0000 ! 7700 | 008 | 9965

BOTAD 1 RA. VORLD)§FURCS GR [ 234 | 3282 | 7680 | 008% | 996%%

EMBALAGEM I PLASTICA | S50 SPPCIFURD ML LSE50 | AN | TAde | 008 | $973%

ESPESSANTE PLASTISOLPO/F S, KG | 6900 100 | €300 : 004x | 9976%

ETIQUETA PR FABRIL | 502ALG. S05POLE 75/TAM ML T 272 T 86T | eAS | 004% | 9982%

POMENTO/PRETO-NF ... KG | 638 | W00 | 6380 | 004% | 9385

CARA PAP. ONDA OF LS /| MOOD. LUPPER | 20772375302 CX | 085 | 6200 | 5830 | 000% | 9989%

ETIQUETA PR FABRIL 1 675POLE 33%0SC. 7507 ML 7721 4% | W1 1 00% | 999m

ETIGUETAS DIMATEX | S07ALG. S05POLE 15T AM ML 772 | 389 | 3006 | 002% | 9993%

CARTAD { MODELD { AGASALMO JG | 003 | w0000 2880 | 002% | 3984%

REMO 1 GEL FS 900ML KG 2624 100 | 2424 | 00T | 99.96%

PIND TAG VESTPRESS 1 TAG PINS 1 26 MM CX | 680 | 300 | 2040 | 00%; : 9997%

ETIQUETA PR FABRIL 1 67>POL. 33%ALG | TAMW ML T72 | 185 L WAL 00T | 99.88%

PLASTISOL / FIGMENTO PRETO KG % 100 13,75 00®: | 999%%

[ETIGUETA PR FABRIL | SITAM SICOMP. M| 273128 990 | 000 | 99.99%
m”m&%‘ CoaCA 1 BARFICA :n': v ‘g T

COLA BRANCANEO T ! Ci 50KG [PULVITE) G4 44T 000% | 000

ESMALTE /NIASI/RSOUE R 2001100 _*ﬁ

Tabela 3 - Itens classe C - Abril/2008.
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LESCTCALT LT TERML LV FREC Ad FNE 7 AL

FIO 500 GR ¢/ COLORIDO DIVERSOS Ml 027 :7929427: 2129051 : 952% 9524
CAIXAPAP.ONDADP LS ! 0O/0 7 800X400:240 CR: 227 879300 : 1996011 : 892% : 13444
CAIXAPAP.ONDADP LS ! B0X45X28 ¢ COLADA CK: 280 : 693300: 1813180 813% : 26564
CAIXAPAP.ONDADP LS ! MOD. GOLA REDONDA, ¢ 45712975342 TR 160 1089384 1743015 : 7792 : 3435%
LINHA SC. ¢/ COLORIDO DIVERSOS Ml 072 1654190 : 1191017 5,32% i 39687
CAIXAPAP.ONDADP LS ! MOD. G. POLO/BOTICA, ¢ B00X400X270: CR: 2,20 474300 : 1043460 : 4662 i 4434
ETIQUETAS DIMATER { 67%POLIE 33%VISC. /SITAM. ML: 772 132947 : 1026349 : 4593 : 43937
EMBALAGEM ! PLASTICA, ¢ 25X35X05 PP C! FURD ML: 31,00 261,31 810046 i 3B2% i 52554
ETIQUETAS DIMATEX { SITAM.-SICOMP. ML 7.7 837,00 £315,85 309 : B564%
LINHA SC.{ BRANCO || 052 :1073843: 560998 2514 538,152
BRANCO CRBA { QUIMAPRINT KG: 9,00 52000 : 468000 : 209% : 60,242
FITA D AGUA {LISA ¢ COMREFORCO RL 5,39 773,00 416647 1,862 62102
FIO 750 GR ¢/ BRANCO NATURAL ol 017 2408014 409362 183 : B8393%
CAIXAPAP.ONDA DR LS ! MOD. AMOSTRA ¢ 2978227482 Cr 046 859000 : 395140 177% 685,70
BRANCOLYCRA ESTUFA SQE ! STAMP QUIM. KG: 967 400,00 : 3363,00 173% i B743%
ETIQUETAS DIMATER ¢ 100 ALG. (SITAM ML: 772 469,15 362181 162% : 639,054
ETIQUETA PR.FABRIL ¢ 67%POLIE 33%VISC. /SIT ML: 7,72 455,10 351337 157% i 70627

Tabela 4 — Itens classe A - Maio/2008.

LRSI LRTA TEFAL L8V FREC A/ FNE k3 AL
ALMA DUPLEX S ABA ADULTO/ 23L 8 27 A { GR-275 ML: 55,00 53,89 323895 145 @ 72,06%
EMBALAGEM ¢ PLASTICA { 28X42X0,05 (KIT BOT) ML: 55,00 54 40 2992 11 134 : 7340%
CAIXA PAP.ONDA DP LS/ MOD. AGASALHO ¢ 700X500X305 Cx: 330 820,00 : 2708,00 1.21% 74614
FARDO ! USO DA EXPEDICADICK UN: 180,00 15,00 2700,00 1,214 75.82%
ENTRETELA ! PERFITA BRC? 45X35X45 - BL C/ 100MTS RL: 2464 107 69 2653,85 119 7700
FIOS00GR ¢ PRETO ! 0,24 :1086440: 263462 118 78,18%
INTER /T -10¢/KG KG: 850 283,00 : 244300 1097 i 79.28%
CAIXAS MUNDO NOYO { MOD. GOLA REDOMNDA, ! 457X2972342 C® 160 146500 : 234400 1057 : 80324
LIGAMNTE { ELOCRYL - ABD KG 8,16 250,00 : 204000 091 81,23%
ZIPER MNYLON SEP. ¢ 70 CM UN 041 500000 i 2040,00 0,91 8215%
BOBINA PLASTICA MESA CORTE ¢ 2,40M X 0,03 KG: 7,23 26245 1398,22 0,85 : 82994
MISTRAL 100 - TIRA MANCHA ! TAMBOR 270 KG KG: 5,00 36000 : 1300,00 : 080x% : 8380%
LINHA SC. ¢/ PRETO Ll 0,72 242210 174391 0,78% : 84584
PAPELKRAFT {PLT.PERF.?1,002250M/E0G RL: 5731 29,00 1661,96 0,747 : 8532%
EMULSAD / DUALFILM - RA, UN: 3111 45,00 1399,95 0637 : 85954
BOTAO ¢ FUME 4 FUROS GR: 200 611,31 122262 0557 : 86494
PIGMENTO ! AMARELO - YRF KG: 3837 30,00 151,10 051 87,014
PINO TAG WESTPRESS ! TAG PINS ¢ 25 MM Cxr: 6280 169,00 1149,20 0517 : 87562%
ELASTICO ¢/ 4,0CM/{CX1.000 MTS MT: 160,00 716 114496 0514 : 8803%
PIGMENTO ! VERMELHO - RF KG: 37284 30,00 1135,20 051 : 88544
CAIXAS MUNDO NOVO { B0X45X28 - COLADA, Cxr: 250 423,00 1057.50 0477 ¢ 8901~
CAIXAS MUNDO NOYVO { 500X400X120 Cx: 075 1346,00 : 100950 0452 : 8946%
ZIPER MNYLON SEP. {15 CM UN: 023 434200 : 100691 0452 : 8992%
ETIQUETA PR. FABRIL { 1003 ALGODAQ {SITAM ML: 772 125,74 970,71 0437 : 90,35%

Tabela 5 - Itens classe B - Maio/2008.




TSRO LT AT TERL [~ B, X
PLASTIGE e FPRATA I PONTO “ 4200 | 2000 ni.g 0,08%
ENTRETELA BCA-30 / COM COLA - EDUVAL 1 50 MTS MES | 300 | 0neE | 0.6%
[EMULSAC { DUALFILM - PA UN| 6173 | %S00 | 77536 | 05%
PLASTISOL BLOCKING CINZA | KG KG! 300 | 2000 | 76000 | 004x
ZPER NYLON SEP. /65 CM UN 049 | MS600 | 72960 | 03
FITA ADESIVA TRANSPARENTE / 48 MM 3 i PRL 226 | 2900 | 65475 | 029 | $2.40%
STAMP LAKA | ESTUFA KG| 070 | 6000 | 64200 | 02%: ' %
OIAZO ¢ 3,5 GR P EMULSAD UN[ W18 | 6000 | 6080 | 027%
ESPESSANTE (ELOPRYNT CLT 115 KG| 008 wm suw,m Wo.zu
AMESOL {CLEAR GEL KG, W80
[ADESIVO S VEOP DP-150 / GRAY EPOXI 3M 24 UN] 587 | %00 | S73%2 1 026%
PAPEL KRAFT 1 PLT PERF { 1200C50MR0G Ll 6878 | 600 | 55020 | 025%
ALMA DUPLEX S/ ABA ADULTO 24 Y2CAGR-27S (BB LOOK) ML 5500 & %00 | 55000 | 0,25
[ETIGUETA PR FABRL / 873POL. J%ALG. ) TAM 10 MTT2 Tes2s | snez | 029
[PIGMENTO | MAGENT A . CRD KG, %086 | W00 | 50880 | 027%
ELASTICO /25CMICX1400MYS MY, 1600 | 420 | 48720 | 0223
ARCLEAN SDI / DESENGRAXANTE 1 FROD. QUM LT! 428 | 1000 | 47080 2t
PLASTISOL GOLD PRINT | DOURADO /5 KG KG| 29500 | 200 | 47000 2t
ADESIVO 3M | SPRAY REPOSICIONAVEL UN| 1680 . 2700 | #5360 | 020
PLASTISOL SUPER OURO | PONTO BRILHO KO! 4500 | w00 | 45000
FILME LASER 2975420 { ME TALGANICA Cx!| W00 | 400 | 44000
[ZPER NYLON SEP. 18 CM UN: 026 | %3200 & 4N80 | 0¥ -
(M8 174 . CATALISADOR 1 §.000 ML UN| w087 | 300 | 42281
PIGMENTO | VERDE - 20F KG| 4124 | W00 | anabd
FITA D AGUA | USA CI REFORCO I MN FL: 539 | 7500 | 40428
[ CAINAS MUNDO NOYO | MOD. G. POLOMBOYICA | 38 CM Cx| 228 | 17200 | 38700
mmm'rmwsimr FL 16332 | 38341
m:::i'ri uozg' IR g ‘g ‘"'m 37400
L r
[CARTAG / MOOELD  GOLA REDONOA. W2 JG | 0,08 | 450000 | 360,00
PAPEL KAAF T | PLOTTER | 20052500606 FLMES | 300 %s..ﬁ_
ELOCOLA SAM I KG KG| %70 | 2000 .50
CARTAC | MODELD: MANGA | N (PRETO) JG | 008 680000 328
METALICO SUPER PRATA 1 GL (KG 4300 | 700 | 30000 |
Gl KG| 3200 | 360 | 28800
M 8035 | 48t | 3
UN| 045 | %6000 @ 27423
KO| 445 | 8380 | 2384
";'«»--"‘L{" 196 | 20832
L 4 8068 20265
[H8 154 - PASTA 3,600 ML UN{ 0108 | 200 | 20200
[ELOPRINT SOF T SD /8 KG KG| Wos | 2000 | 20080
(M8 180 PASTAZ3600ML T CJUNTTES6 200 T wesh
[PIGMENTO | AMARELD OURG - 2AY KG]374 | 800 | wen
[PLASTISOL / PLASTIGEL METAL OURO KG. 19822 | 100 | 18822
[CARTAO ¢ MOOELD. MANGA hré (YERM) G| 006 | 00000 WO00 | 008%
FITA P {POLY PHO PRET. 10MMYD S50VM RL. 7930 | 200 | W80 | 007%
[PIGMENTO / AZIL - MF KG| 2727 | 800 | 188s
[POLIMERO | ANIONICO AE 33 KG| 1328 | 00 | 13280
| BOBIA TUBOLAR 400D 08 | CANELA | LISO-PE KO 488 | 210 | w32
[PAPEL KRAFT I PLT PERF 1 2000250MM0G ALl eE2 | 100 | mes2
[FIGMENTO/PRETO.NF " T T TTIRG 608 800 T 9670 T 0,06%
ABRACADEIRA OE NVLON BAANCA | WO SIPCTCIO0UN | PT] 20 | 4000 | 4%
! - 3YD KG! 500 & 8320
57AO | AAJAD (NEW VORLD] T FURGE (G| 234 200”1 ~sase | 00w |
ETIGUETA PR F ¢ BOSCALG. SOPOLIE /51T AM M2 ess L saw | 002%
PAPEL KRAF T I PLOTTER | | 20G250MINOG AL S22¢ | U 8228
CARTADGOLA D WYMOORS4A] G| 005 | 00000 8200
FICHA DE CORTE  ADIUL TOVAUTOCOPATIVA - 502 TG 3% T R0 | 4740
COLA P GLITTER | PLASTISOL PLASTIGLITTER [KG| 00 | 100 | 4600
PAPEL KRAFY | PLOTTER { 1 00X250MIA0G KG| 4356 | 100 4 -
CARTAO | MODELO  AGASALMO 96| 003 | W00p0 | 43 :
ZPERNYLONSEP 186CM UN 080 | 6900 | 4140 | 00
PLASTISOL | PIGMENTO PRETO WG BIS 1300 T s
GLITTER ! ROSA CLARD Kal &0 | 080 4
_,_ommo,‘ ¢ FB0%0.8 PP Cl FURD o& m@“ g :53:
REFILDOAPAR Gi2 | BAANCD 1S T
2PER NYLON SEP ) %0 074 | 2100 w0
ETIQUETAPR FABRL/STAM.SICOMP. ML 773 | 167 1288 | 00Ec | 9339
[ETIQUETAS DIMATEX | 50%ALG 505POLE FSITAM :'11 .72 w85
ELASTICO /60CM 4N | 00e 438
[REFIL DO APAR GIZ | AMARELD uN| 2% 1w | 2@
ESMALTE ¢ NIAS / PESOUE uN 080 | a0 2

Tabela 6 — Itens classe C - Maio/2008.
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LESORCAG LG A TERME avlerec] i | PAG 2z A0
LINHA SC. ¢ COLORIDO DIVERSOS M 072 (18563211 1335831 ¢ 844% | 844x
FI0 500 GR { COLORIDO DIVERSOS M 027 4133816 1109929 | 7,02% : 1546%
EMBALAGEM ! P.E. ! 28X50%0,04 ML: 36,00 22622 | 210778 § 512% | 2058%
ZIPER NYLON SEP. { 65 CM UN: 049 :15857,00: 773346 : 489% : 2547%
CAlXA PAP. ONDA DP LS ¢ MOD. GOLA REDOMNDA ¢ 457%297%342: CX: 160 : 430000 688000 : 435% : 2982%
EMBALAGEM ¢ PLASTICA ¢ 30%45%0,05 (PACK CMIPL) ML: 4500 ¢ 14200 : 633000 i 404% i 3386%
ZIPER NYLON SEP. { 60 CM UN: 058 : 9586,00: 556851 : 352% @ 37,.38%
EMBALAGEM ¢ PLASTICA ¢ 25X35%0,5 PP Cf FURD PML: 3100 i 15265 473200 i 299% § 4037%
CAIXAS MUNDO NOVO ¢ MOD. GOLA REDONDA, § 457%297%342  : Cx: 160 : 2490,00: 393400 : 252% : 42289%
ZIPER NYLON SEP.{ 15 CM UN: 023 1673400 388061 : 245% : 4534%
LINHA SC.¢ PRETO M 072 : 537061 3866,84 | 244% : 47.78%
ZIPER NYLON SEP.{ 70 CM UM 041 898200 366466 : 232% : 50,10%
CAIXA PAP. ONDA DP LS ¢ 480% 290 ¥ 240 Cx: 077 : 461200 : 355124 : 224% : 5234%
CAIXA PAP. ONDA DP LS ¢ 31X24X31 CX:i 099 : 279900 277101 : 175% @ 5410%
ZIPER NYLON SEP. ¢ 80 CM UN: 049 : 564400 276443 : 175% : 5584%
FARDO{ USO DA EXPEDICADICK UN: 180,00 1500 : 270000 : 171% : 5755%
CAlXA PAP. ONDA DP LS { BOTICARIO { 460%300%240 MM Cx: 140 : 187800 i 262920 : 166% : 5921%
BRANCOLYCRA ESTUFA SQE ¢ STAMP QUIM. KG: 967 { 250,00 i 241750 : 153% : 60,74%
INTER ! T -10¢/KG KG: 850 i 240,00 i 204000 : 1,29% : 62,03%
LINHA SC. ¢ BRANCO MI: 052 : 390900 203268 : 128% : B331%
ELASTICO {3,0CM/{CX1.200 MTS MT: 12000 1657 : 198871 : 126% : 6457%
ZIPER NYLOM SEP. ¢ 55 CM UM: 061 i 322600: 198367 : 125% : B582%
CAlXA PAP. ONDA DP LS ¢ 60X45%28 { COLADA, Cxi 2860 : 74200 i 192920 : 122% : B7,04%
ADESIVO 3M ¢ SPRAY REPOSICIONAYEL UN: 16,80 i 110,00 184800 : 117% : B821%
FIO 500 GR{ PRETO MI: 024 : 761400 : 134640 : 117% : £9,38%
FITA D &GUA { TIMBRADA P.R.FABRIL - C! REFORCO RL: 677 i 26000 i 176080 : 1112 : 7049%

Tabela 7 — lItens classe A - Junho/2008.
LESORCAG LA TEAE [ ey I PA G A AL

PAPEL KRAFT ! PLT . PERF. ! 200X250MIE0G RL: 11462 1400 : 160465 i 101 : 7151%

EMULSAOQ ! DUALFILM - RA UME 2111 ¢ 5100 § 158661 § 100% : 7251%

FIO 750 GR { ERANCO NATURAL M 017 (924050 1570,89 i 0,99% : 7350%

MISTRAL 100 - TIRA MANCHA ¢ TAMBOR 270 KG KG: 500 : 30950 : 154750 : 098% : 7448%

TELA DE POLY (10022) 55,70 ¢ AMARELO 1,65 LARGURA, MT: 3675: 4000 § 147000 i 093% : 7541%

BOBINA PLASTICA MESA CORTE ¢ 2,400 ¥ 0,03 KG: 7.23 § 203,20 : 146968 : 093% : 7634%

EMBALAGEM ¢ PLAST. EST. ! 25K34X0,06/CM 0/0 BAS. ML: B095: 2391 § 145713 i 092% @ 77.26%

BRANCO CREA ! QUIMAPRINT KG: 900 : 160,00 i 144000 | 091% : 7817%

TELA DE POLY (10022) 43 EXTRA ¢ AMARELO {165 LARGURA, MT: 3570 4000 § 142800 i 090% : 79,07%

LIGANTE ¢ ELOCRYL - ABD KG: 816 : 150,00 : 122400 { 077% : 7985%

PAPEL KRAFT ¢ PLOTTER { 200%250MIE0G RL: 114,62 ¢ 10,00 114618  072% : 8057%

TELA DE POLY (10022) 90,48 ¢ AMARELO {115 LARGURA MT: 3780: 30,00 § 113400 § 072% : 8129%

SACO PLASTICO VIRGEM { 1,10%30%0,05 PE ML: 346508 3,26 112820 : 071% i 82,00%

EMBALAGEM ¢ PLASTICA { 30X40%0,5 PP Cf FURD ML: 4600: 2425 : 111559 § 071% @ 8270%

QUIMAPRINT ALURMINIO HD ¢ 50KG KG: 21769 500 108845 | 069% i 8339%

PAPEL KRAFT ! PLT . PERF. { 1,00X250MIE0G RL: 57,31 1300 : 103156 : 065% : 8404%

BOBINA TUBOLAR 60CM X 0,08 ¢ CANELAILISO-PE KG: 445 : 22820 : 101549 064 i 34694

CAIXAS MUNDO NOYO ¢ 500X400%200 Cx: 112 : 897,00 : 100464 | 063% : 8532%

CAIXAS MUNDO NOYO ¢ BOTICARIO ¢ 460X300%240 MM Cx: 138 : B6300 : 91494 { 053% : 8590%

ESPESSANTE ¢ ELOPRYMT CLT 115 KG: 30,06 i 30,00 301,80 i 057% : 86.47%

CAlXA PAP. ONDA DP LS ! MOD. G. POLO/BOTICA { 600X400%270: CX: 220 : 40600 | 89320 : 056% : 87.03%

EMULSAQ ! DUALFILM - PA, UM: 5173 ¢ 17,00 87941 i 056% : 8759%

QUIMISOL ¢ CLEAR GEL KG: 1460 i 6000 : 87600 : 055% : 8814%

BOTAQ ! FUME 4 FUROS GR: 200 : 38763 ! 77527 | 049% i 8363

COBERPLASTISOL ¢ TINTA SERIG. BRANCO KG: 1900 i 4000 § 760,00 : 048% : 8911%

PIGMENTO ¢ VERMELHO - RF KG: 3784 ¢ 2000 : 756,80 : 048% : 8959%

DIAZO0 ¢ 35 GR P EMULSAD UN: 1018 i 6800 : 69224 : 044% : 90,03%

Tabela 8 — Itens classe B - Junho/2008.
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Tabela 9 — Itens classe C - Junho/2008.
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Fazendo uma andlise dessas tabelas ABC, foram extraidos graficos das

classificacdes separados por més, de acordo com as percentagens obtidas atraves

da tabela. O eixo vertical representa o valor em estoque da classe de itens, em

porcentagem, enquanto o eixo horizontal representa as quantidades fisicas de cada

classe, em percentual. Os graficos sdo apresentados abaixo.
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Valor do Estoque(%)

A
| 19] [ 39| I | [ [ [ [
(I) 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
ABRIL

Figura 10 — Grafico ABC para o més de abril/2008.

Valor do Estoque(%)

A

» % dos Itens
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MAIO
Figura 11 — Grafico ABC para o més de maio/2008.
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Valor do Estoque(%)

A

100 —
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70 ==
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JUNHO

Figura 12 — Grafico ABC para o més de junho/2008.

Através dos graficos, observa-se que, o0 eixo vertical, que representa o valor
percentual em estoque de cada classe, permanece praticamente inalterado,
enquanto que o eixo horizontal, que representa as quantidades percentuais em
estoque de cada classe, sofre poucas mudancas ao longo do periodo estudado. A
diferenca esta nos itens pertencentes a cada classe, durante determinado més. Os
itens com demanda bastante sazonal, ora estdo na classe A, ora B, as vezes até na
C, como pode ser observado nas tabelas ABC em anexo. Observa-se também que o
numero de itens classificados como “A” no més de maio foi menor que nos outros
dois meses. Uma possivel explicacdo para tal é observado nas tabelas 1 e 7, que
devido a dois picos de vendas de conjuntos, agasalhos e blusas para campanhas de
inverno dos clientes, coloca os ziperes e os elasticos (materiais que ndo sao
comumente utilizados, nem mantidos em estoque) como materiais de grande
representatividade. O mesmo ja ndo € observado na tabela 4, provando que 0 més
de maio teve uma menor diversidade de itens classificados como “A” devido a nao-
demanda de artigos muito variados.

Na continuacdo, foram agrupados 5 (cinco) itens de cada classe, que

permaneceram na mesma classificacdo durante o periodo de 3 (trés) meses, para
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que sejam calculados niveis de estoques minimos e lotes econémicos de compra
para os tais. Foi feito um levantamento, através de histérico, dos consumos destes
materiais nos ultimos 6 (seis) meses, para uma maior precisdo nos dados. A tabela

contendo 0s consumos nos Ultimos 6 meses segue abaixo.

CONSUMOS ULTIMOS 6 MESES
DESCRICAQ DO MATERIAL UN| JAN | FEV | MAR | ABR | MA! | JUN
BRANCO CRBA / QUIMAPRINT KG: 340 260: 470: BO0: 760: 200
BRANCO LYCRA ESTUFA SQE / STAMP QUIM. KG: 1020 915 970: 1050: 400: 600
FIO 750 GR / BRANCO NATURAL M 23612: 21708 8586 18063: 29305 9524 A
CAIXA PAP. ONDA DP LS / MOD. GOLA REDONDA, / 457X297%342: CX 402 2299:  304: B67:10893: 4302
FARDO / USO DA EXPEDICAO/CX UN 16 14 15 15 15 16
INTER /T -10/ KG KG: 340 232: 320: 240: 528: 272
MISTRAL 100 - TIRA MANCHA / TAMBOR 270 KG KG: 900 2285 758: BBB: 376! 331
LIGANTE / ELOCRYL - ABD KG 150 100: 1580: 280: 280: 200 B
BOBINA PLASTICA MESA CORTE / 2 400 X 0,03 KG: 254 4: 25115: 3628: 413 4: 2625: 2032
EMULSAQ / DUALFILM - RA UN 50 43 96 51 45 54
ENTRETELA / PERFITA BRC/ 45X35X45 - RL C/ 100MTS RL 144: 42 31 36 18: 107 7 18
ETIQUETA PR. FABRIL / 100% ALGODAO /S/TAM ML: 087 526: 2184: 128: 167: 376
ADESIVO 3M / SPRAY REPOSICIONAVEL UN 14 24 27 27 27: 110 C
DIAZO /35 GR P/ EMULSAQ UN 65 60: 124 65 60 72
FILME LASER 297X420 / METALGANICA CX 4 4 5 5 4 4

Tabela 10 — Consumo nos Gltimos 6 meses dos materiais escolhidos.

Além dessa tabela, foi montada uma outra tabela de calculos, utilizando
informaces como tempo de reposicdo dos materiais (obtida através do
acompanhamento dos prazos de entrega dos fornecedores, feito durante o periodo
estudado), taxa de juros atual de 4% a.m. e custo aproximado de R$0,25 por pedido
executado. Os resultados obtidos sdo os niveis de estoques minimos ou pontos de
ressuprimento, e os valores dos lotes econémicos de compra. Os valores calculados
tiveram que ser ajustados, devido a fatores como quantidade minima de pedido,
arredondamento para quantidades de venda e quantidades minimas para frete. Esta

tabela encontra-se em seguida.
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TABELA DOS CALCULOS

DESCRICAO DO MATERIAL UN|TR| EM |PRECO| CE D LEC |EM ajustado| LEC ajustado
BRANCO CRBA / QUIMAPRINT KG: 7 102278 9 11238 1830 : 423611 100 425
BRANCO LYCRA ESTUFA SQE / STAMP QUIM. KG: B 165,167 | 967 :12074: 2420 521372 160 520
FIO 750 GR / BRANCO NATURAL M7 430878 017 :00212: 55854 6857 06 4050 7290
CAIXA PAP. ONDA DP LS / MOD. GOLA REDONDA / 457X297342: CX : 5 : 524 083 16 :0,1998: 11864 : 1544 79 525 1550
FARDO / USO DA EXPEDICAQ/CX UN: 2 1101111 180 :22476: 45 052083 1 1
INTER /T- 10/ KG KG: B 64 4 85 :10613: 1088 : 266667 64 260
MISTRAL 100 - TIRA MANCHA / TAMBOR 270 KG KG: 10 : 296 556 5 06243 1822 758,167 270 810
LIGANTE / ELOCRYL - ABD KG: 7 1427778 8,16 10189 BS0 165952 50 150
BOBINA PLASTICA MESA CORTE / 2,40M X 0,03 KG:12: 116488 ¢ 723 :09028: 10386 : 299274 120 300
EMULSAO / DUALFILM - RA UN: B 13 31,11 138845: 192 12 8576 12 15
ENTRETELA / PERFITA BRC/ 45X35X45 - RL C/ 100MTS RL: 4 :813333: 2464 :30766: 16169 i 13671 10 14
ETIQUETA PR. FABRIL / 100% ALGODAQ /S/TAM ML:10: 192667 @ 772 0964 @ 2479 :6B39E7 2 7
ADESIVO 3M / SPRAY REPOSICIONAVEL UN: 2 1254444 168 120977: 81 10,0446 3 10
DIAZO /35 GR P/ EMULSAO UN: B 150667 : 10,18 12711 252 (515717 15 51
FILME LASER 297X420 / METALGANICA CXi 2 03 110 13735 15 :0,28409 1 1

onde: TR = Tempo de reposicédo do material (dias)
UN = Unidade correspondente ao material, para seu controle
EM = Estogue Minimo
CE = Custo de estocagem/més, com taxa de juros a 4%a.m.
D = Demanda do produto nos dltimos 6 meses
LEC = Lote Econdmico de Compra do produto
Custo médio por emisséo de pedido = R$ 0,25

Tabela 11 — Quantidades calculadas de estoques minimos e lotes de compra.

De acordo com analise do processo de producdo fabril, e com os dados
obtidos no trabalho, chega-se a conclusdo de que o modelo que mais se adequa a
gestdo dos materiais pertencentes a classe A € o modelo do lote econébmico de
compra. Esse modelo € o mais ideal para essa classe, devido aos elevados precos
desses produtos e a alta demanda (quase constante) deles.

J& para os produtos enquadrados na classe B, o modelo mais adequado € o
modelo de revisdo continua de estoque. Esse modelo permite 0 monitoramento
freqiente dos niveis de estoque desses produtos, dando assim a atencao
necessaria aos materiais desta classe, que tém uma demanda ndo tdo constante,
mas sempre presente, e geralmente tém um pre¢co um pouco menor dos itens A.

Enfim, para os materiais C, a gestdo devera utilizar um modelo de revisédo
periodica, com a manutencdo constante de estoques minimos. Como esses itens
representam uma quantidade muito grande dos itens do estoque, se torna uma
tarefa desgastante verificar periodicamente esses itens, ou até mesmo planejar
compras para os mesmos. O modelo de revisdo periédica permite avaliar, dentro de
intervalos de tempo estabelecidos, os niveis de estoques dos materiais, e até a
variacdo da demanda de um determinado insumo. E importante ressaltar que os
itens mais particulares, mesmo pertencendo a classe C, devem receber um cuidado

diferenciado.
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Outras mudancas visualmente perceptiveis sdo observadas com relacdo a
organizacao dos itens. Algumas fotos foram tiradas em meados do més de marco, e
podem ser comparadas com algumas fotos mais recentes, referentes ao més de
setembro para melhor apresentacdo das melhorias.

Figura 13 — Algumas situac¢des no almoxarifado, registradas em marg¢o/2008.



Figura 14 — Melhorias no almoxarifado, registradas em setembro/2008
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6 CONCLUSAO

A conclusdo deste estudo € que, com a competitividade atual do mercado de
confecgdes na busca de conquistar e manter um leque cada vez maior de clientes
satisfeitos, é essencial que se tenha um modelo adequado de gestdo de materiais
dentro da empresa, visto que este pode ser um fator essencial de diferenciacéao
entre o preco do produto final do fornecedor A e do fornecedor B. Uma politica de
manutencado de estoques mal-conduzida pode acarretar sérios prejuizos a empresa,
como problemas de falta de espaco para armazenamento de materiais, 0 nao-
cumprimento de prazos de entrega por falta de materiais, obsolescéncia de insumos,
dentre muitos outros, que podem ocasionar até a faléncia da organizacao.

Visto que a gestao correta de estoques € uma tarefa complexa, e que deve
ser trabalhada continuamente em funcéo da sazonalidade de vendas e variabilidade
de produtos produzidos, os primeiros resultados analisados desde a implantacao
desses modelos de gestdo para as classes determinadas foram satisfatérios. Houve
uma diminuicdo no nimero de pedidos de compra efetuados por semana (de 12
para 7, em média), devido a utilizacdo dos lotes econdmicos de compra. Houve
também uma melhoria da organizacdo do almoxarifado da empresa, ja que foram
alocadas novas prateleiras, e com 0s estoques minimos, 0s itens sdo ressupridos
conforme a necessidade da producdo. Outra mudanca observada foi em relacédo a
quantidade de materiais sem uso durante um certo tempo: apés pelo menos 45 dias
sem movimentacdo, esse insumo € catalogado em uma ficha, e segue-se um
procedimento de encaminhamento do mesmo para que seja encontrada alguma
finalidade para tal. Caso ndo haja utilizacdo, o material € descartado, para evitar
acumulo de “entulhos” no almoxarifado.

Mas o trabalho de gestdo de materiais envolve muito mais do que
simplesmente dimensionar niveis de estoque e lotes econdémicos de compra. Como
continuidade, estdo sendo executados um plano do tipo “6S” para organizacao e
limpeza do estoque de materiais, um projeto de implantacdo de um almoxarifado,
juntamente com todas suas atribuicdes, na unidade situada no Mato Grosso do Sul,
e um programa de selecdo de fornecedores: estreitar as parcerias com 0S

fornecedores que a empresa ja trabalha, enquanto continua na busca de novas



opcOes de fornecimento, visando cada vez obter insumos com mais qualidade,

menores pre¢os e prazos de entrega que atendam as necessidades fabris.
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