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Resumo:

A Gestdo de Estoques procura calcular o nivel de estoques de modo que a organizacdo possua apenas
a quantidade necessaria a fim de evitar custos adicionais e posteriores desperdicios. Devido ao fato de
que cada vez mais as empresas tém investido em seus estoques, utilizando métodos eficazes a fim de
melhorar a eficiéncia no processo de estocagem, bem como a obtencdo do controle dos seus estoques,
propde-se entdo por meio deste trabalho, apresentar a forma de gerenciamento de estoques de uma
industria de solados e palmilhas do interior de Sdo Paulo, bem como sugestdes de melhorias nas
ferramentas utilizadas pela mesma através dos sistemas de coordenacgdo de ordens (SCO). Os dados
foram coletados por meio de visitas, observagdes, entrevistas e dados fornecidos pelo proprietario da
empresa. A pesquisa revelou diversos problemas ocasionados pela ma gestdo de estoques adotada pela
industria de solados e palmilhas, sendo um deles a compra em excesso de itens de matéria-prima, o
baixo giro de alguns itens e o alto giro de outros.

Palavras chave: Gestédo de estoques; Sistemas de Coordenacdo de Ordens (SCO).

ANALYSIS AND PROPOSALS FOR IMPROVEMENTS IN THE
MANAGEMENT OF STOCKS IN AN INDUSTRY OF SHOE SOLES

Abstract

Inventory Management seeks to calculate the inventory level so that the organization has only the
required quantity to avoid additional costs and subsequent waste. Due to the fact that more and more
companies have invested in their inventories, using efficient methods in order to improve the
efficiency in the stocking process, as well as obtaining the control of their inventories, it is proposed
through this work to present the form of inventory management of an industry of soles and insoles in
the interior of Sdo Paulo, as well as suggestions for improvements in the tools used by the same
through the order coordination systems (SCO). Data were collected through visits, observations,
interviews, and data provided by the business owner. The research revealed several problems caused
by poor inventory management adopted by the soles and insoles industry, one of them being the
purchase of excess raw material items, the low turnover of some items and the high turnover of others.
Key-words: Inventory management; Order Coordination Systems (SCO).

1.Introdugéo

Com o avanco de novas tecnologias, as empresas buscam alternativas para melhorar sua
gestdo de modo que isso proporcione resultados positivos, visto que 0s consumidores estdo
cada vez mais exigentes, as empresas precisam adaptar-se a novas tendéncias.

A gestdo de abastecimento deve-se a integracdo financeira, servico ao cliente e processos
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internos da empresa que se relacionam entre as areas do mesmo. Tal comunicag&o é essencial
para que se possa oferecer um produto competitivo ao consumidor, sendo necessario manter
controles, pois 0s mesmos sdo importantes para manter a acuracia dos estoques, obtendo
assim uma vantagem significativa a organizacdo, visando garantir a disponibilidade de
material para a producéo e entrega do produto ao cliente (BERTAGLIA; 2003).

A ineficiéncia na administracdo dos estoques gera um baixo nivel de servicos em relagdo a
clientes internos e externos. Uma gestdo de sucesso depende do apoio da alta gerencia da
empresa, sendo as informagdes da mesma, importantes para que a organizagdo consiga
realizar corretamente suas compras.

Uma reducdo do nivel de estoques aumenta a receita disponivel para a empresa, para que se
possa fazer novos investimentos e valorizar-se perante seus pares. A administracdo de
estoques é de extrema importancia para a liquidez e os custos de uma organizagdo. Isto
comeca desde a compra de matéria-prima para a fabricacdo dos produtos, sendo que o custo
das mesmas devem ser o menor possivel, visando ja& em um horizonte futuro os custos de
transporte e manutencao.

O objetivo deste trabalho é avaliar a gestdo de estoques, analisando as necessidades de
estocagem de uma industria de solados e palmilhas no interior de S&o Paulo, sugerindo
melhorias nas ferramentas utilizadas na mesma atraves dos sistemas de coordenacdo de
ordens.

2.Gestao de Estoques

Fernandes e Godinho Filho (2010) definem que estoques sdo itens armazenados de maneira
temporaria para consumo posterior, de clientes internos e externos, cobrindo diferencas entre
suprimento e demanda.

Slack (2002) diz que estoques sdo acumulacdes de materiais dentro de um sistema de
transformacéo, sendo que sua existéncia € fruto das diferencas de ritmo entre fornecedores e
consumidores. Caso o fornecimento de um item acontecesse em tempo real ao surgimento de
demanda, manter estoques seria algo ineficaz.

Como funcdo principal dos estoques, Loprete et al (2009), salienta que seria o0 provimento de
materiais, compensando os efeitos causados pelas diferencas entre os niveis de demanda e de
suprimentos.

Dias (1993) defende que ndo é concebivel um cenario nos quais uma empresa trabalha sem
estoques, pois sua funcionalidade de amortizacao entre os estagios de producdo até a venda do
produto final é necessaria.

Para Correa e Correa (2009), a gestdo de estoques é a grande preocupacdo dos gestores de
diversas areas devido a razfes diferentes. Para um gestor financeiro, o estoque preocupa pelo
impacto de seus custos, para 0s comerciais, um possivel prejuizo no atendimento dos clientes
em uma indisponibilidade de estoque de produtos finais, os gerentes de fabrica por sua vez, se
preocupam com a ociosidade que pode ocorrer devido a uma falta de matéria prima.

Os estoques de produtos finais, matérias primas e materiais em processo ndo Sao
independentes. As decisdes tomadas em qualquer um deles exercem influéncia nos demais.
Seguindo o direcionamento das vendas, 0 desejo é a manutencdo de um estoque elevado para
0 atendimento de demanda dos clientes. Ja sob aspectos financeiros, é desejavel que o0s
estoques estejam em baixo nivel para que o capital seja diminuido, sendo assim a
administracdo de estoques deve encontrar um ponto de conciliagdo entre objetivos dos
departamentos para que a empresa ndo tenha suas operagOes prejudicadas, sendo suas
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decisdes baseadas em informacgdes relacionadas quantidades (quanto), 0 momento (quando) e
quais mercadorias (0 que) deve-se estocar, monitorar e realimentar as informagdes para
manter o sistema atualizado (DIAS; 1993, FERNANDES E GODINHO FILHO 2010).

2.1 Revisdo Continua

O sistema de revisdo continua, também conhecido como sistema de estoque minimo ou
sistema ROP (ponto de reposicao), é apresentado por Fernandes e Godinho Filho (2010) como
um sistema que cria uma ordem de reposicdo quando o estoque fica abaixo de um parametro,
sendo que quanto menor for a variacdo de demanda, melhor é o desempenho de tal sistema.

A abordagem por revisdo continua, permite que mesmo com o ritmo de pedidos irregulares,
os tamanhos dos lotes se mantenham fixos (SLACK; 2002). J& Fernandes e Godinho Filho
(2010), estabelecem algumas incognitas para exemplificar como seria o funcionamento,
baseado na j& popularizada curva dente de serra. Supondo que estamos considerando um
item, serd emitida uma ordem de reposicdo de material de Q unidades quando o nivel de
estoque for igual ou menor que P unidades, que estardo disponiveis apos o lead time L.

FIGURA 1 - Representacdo gréfica do sistema de revisdo continua
Fonte: Fernandes e Godinho Filho (2010)

2.2 Sistema de Revisao Periédica

O sistema de revisdo periodica baseia-se na decisdo de um intervalo entre os pedidos de
compra (ROSA et al; 2010). Fernandes e Godinho Filho (2010) ressaltam que esse intervalo é
constante, por exemplo, se as solicitacbes de compra sdo estabelecidas quinzenalmente, a cada
15 dias deve ocorrer uma entrada no estoque (Q). Martins e Alt (2010) cita que esse modelo
tem sua definicdo baseada nos parametros: estoque maximo (Emax), estoque de seguranca
(ES) e o intervalo entre pedidos (IP). Entre um pedido e a entrada do item no estoque
novamente, existe um tempo de atendimento (TA), ou lead time. Como demanda e lead time
sdo variaveis, para fins de calculo, utilizam-se valores médios. J4 0 estoque de seguranca
existe para absorcdo de variacdes de demanda, lead time e nivel de servico. (MARTINS,
ALT; 2010).

A utilizacdo de tal método de controle para casos onde existam uma grande quantidade de
itens com custo relativamente baixo, que serdo solicitadas simultaneamente para um Gnico
fornecedor. Essa estratégia pode representar uma desburocratizacdo para processos de
aquisicdo e diminuicdo dos custos de transporte (ROSA et al; 2010, FERNANDES,
GODINHO FILHO; 2010).
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Fonte: Martins e Alt (2010)

Figura 2: Representacéo grafica do sistema de revisdo periddica

2.3 Sistema de Classificacdo de Maccarthy e Fernandes

O Sistema de Classificacdo de MacCarthy e Fernandes exibido em Fernandes e Godinho
Filho (2010) é um sistema de classificacdo de sistemas produtivos vasto, sendo baseado em
quatro grupos de caracteristicas, que possuem 12 variaveis e cada uma dessas variaveis
possuem alguns atributos. Na tabela abaixo, sdo explicitados tais caracteristicas e variaveis.
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CARACTERIZACAO GERAL

CARACTERIZACAO DO PROCESSO

o Tamanho da Organizagho

(L) => grande nimero de funciondrios,

(M) => médio numero de funciondrios |

(S) => pequeno numero de funcionanos

«  Tempo de Resposta

(SL o+ PL + DL) => s¢ o sistema produz para ordem

(DLa (M%) => s o sistema produz pars estogue com um nivel de servigo igual
a P%

(DL (P¥%)) => se 0 sistema ndo produz (somente compra, estoca, vende ¢
entrega o item) ¢ o nivel de servigo ¢ igual a P%

(PL + DL) => se o sistema produz parn ordem mas mantém estogque de materin
prima

(SL+ DL)=> s¢ o sistema ndo produz mas vende pari ordem

*  Nivel de Repetitividade

(PC): sistema continuo puro

(SC) sistema semi = continuo. cada unidisde de processo ¢ continuo puro ¢ ha
combinagdes das rotas entre os diferentes processos. Esse processo ¢ conhecido
como sastema de produgiio de bateloda

(MP): produglio em massa - Matoria dos tens sdo repetitivos

(RP) - Sistema de produgdio repetitive. Se pelo menos 75% dos itens sio
repetitivos, nesse ciso i industrn metul/mecdnica ¢ um tipico RP

(SR)  Sistema de produgdo semi- repetitivo E considerndo assim se um
numero conssderivel de pegas repetitiva ¢ nllo repetitiva, as industias de pegas
para sutomovers s&o um caso tipieo de SR

(NR) : Sistema de produgdo ndo repetitivo. A madoria dos ens sio ndo
repetitivos

(LP) Projetos grandes

*  Nivel de Automagio

(N} sutomagdo normal. compeeende todo tipo de mecanizagdo onde o ser
humano tem um alto grau de participagio na operaglio ou nivel de execugio

(F) automagdo Mexivel tem, na operagdo ou nivel de execugdio, o controle por
computador no papel principal, trabalhando em rede com controle numénco,
normalmente com alguma forma de wenologin FMS

(R) automagho rigla ¢ o tpo encontredo em hinhas de transferénein com
equipamento altamente especializado e dedicudo

(M) automugdo mista ocorre onde o sistema de produgho processs unidades

com diferentes niveis de automscdo

o Tipos de layour

(S) estaglio de trabalho simples

(P} fayout por produto

(K} layomt funcional ou layowr por processo

() fayout por grupo.

(FP) Jayowr por posiglo fixada  os  recursos
equipamentos ) movemsse ¢ nlo o produto

o Tipos de estoques de seguranca

(1) estogues antes do primeiro estagio de produgiio
(2) estoques intermediirion entre os estigios de produgio

(3): estoques deposs do altimo estigio de produgio

o Tipos de Nuso

(K1) estagio simples, por exemplo, umis maguina no centro

(F2) estagio simples com maguinas idénticas em paralelo

(F3) estagio simples com magquinas nilo sdénticas em paralelo
(Fa). processo multiestiagios  unidirecional, por exemplo, o
classico sistema flow-shop

(FS) processo multi-estigios umdirecronal, que permite que
estiglos sejam pulados (overflow )

(F6) processo multi-estigios undirecional, com maguinas |guas
em paralelo

(F7) processo  multi-estbgion  unidirecional  ¢om  macuinas
wdnticas em paralelo mas permitindo que estdgios sejiom pulados
(overflow)

(F8) processo multi-estigios unidirecional com miquinas ndo
dénticas em paralelo

(F9) processo multi-estagion unidicecional com maguinas nio
Winticas em paralelo, permitindo que estagios sejam pulados
(overflow)

(F10) processo multi-estagios multi-direcional, por exemplo, o
clissico sistema jobeshop

(FI1) processo multi-estagios multi-direciomal com  miaquinas
idénticas em paralelo

(FI12) processo multi-estagios multi-diressonal com maguinas

nilo wénticas em paralelo

{homens,

CARACTERIZACIO DO PRODUTO

CARACTERIZACAO DA MONTAGEM

. Descrigho do Produte
o Estrutura do produto
(SL) nivel simples de produtos que ndo requerem
(ML) nivel de multi-produtos que requerem montagem
*  Nivel de Customizaslio
(1) produtes customizados, quando os
parimetros de design do produto
(2). produtos semi-customizados, quando os clientes definem parte do
design do produto
(3) customizagho “mushroom™ Mather (1995) descreve esse conceito
como o atraso na diferenciagdo do produto tho tarde quanto possivel no sistems
de produghio Ha um numero de componentes ou modulos padrdes que o
combinados de viras formas nos estigios finaly do sistema de produglio com
poucas operagdes adicionay
(4) produto padilio, quando os clientes nilo interferem no design do
produto
o Numero de produtos
(5) parn um simples produto
(M) para multiplos produtos

montagem

clientes definem todos o8

*  Tipos de Montagem

(AL Mista ( ngredientes quimicos, por exéemplo )

(A2) Montagem de um grande projeto

(A3) Montagem de produtos pesados

(A4) Montagem de produtos leves ( equipamentos médicos) em
um posto de trabalho ou em um conjunto de postos de trabalho
puralelos

(AS) Linka do montagem ritmada, onde o linha nunca para

(A6) Linhi de montagem nitmada, onde a linha para por um
numero de unidades de tempo

(A7) Linha de montagem semiritmida, onde o linha ndo para
AR Linha de montagem ndo nitmada do tipo |

(A9) Linha de montagem nio ritmada do tipo 11

*  Tipos de organizagio do trabalbhe

(1) Trabalhadores individuars

(1) Times de trabalho

(G Grupos de trabalbo

Figura 3: Atributos possiveis das variaveis do sistema de classificacdo de MacCarthy e Fernandes. Fonte:
Godinho Filho, Fernandes (2002)

Através dos sistemas de controle de produgdo (SCP), busca-se efetuar um relacionamento
entre 0s métodos de SCP e a forma mais adequada de administra-los. Segundo Fernandes e
Godinho Filho (2002), o nivel de repeticdo é o que mais impacta na escolha do SCP enquanto
as demais variaveis refletem na complexidade de detalhes do sistema.
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continuo
pure

semi-
continuo

produglo
em massa

repetiivo

semi-
repennvo

nlo-repetitivo

Nivel de Repetitividade dos sistemas de produgio

grandes
projetos

Famanho da
Empresa

Para todos o8 nivels de re

petitividade, ¢

de PCP

JUANLO Maor o empresa, m.

s complexas sio as atividades

Tempo de Resposta

DIL{a-P%)

DL(a-P%)

DIL{a-P%)

DL(a-P%)

PL+DI

PLADL ou
SL+PL+DL

SLAPL+DI

Nivel de Automagho

Rigido

Rigido

Rigido

Normal ou
Flexivel

Normal ou
Flexivel

Normal ou
Flexivel

Normal

Estrutura dos

Para todos os nivers de

repetitividade,

as atividades de PCP parg

1y multi nivers de produtos sio

Produtos muito mais complicadas do que para produtos de nivel unico
Nivel de Produtos | Padronizado | Padronizado | Padronizado | Mushroom Semi- Customizado
Customizagliio Padronizad s ou Sou s ou ou semi | customizado
08 mushroom | mushroom | mushroom |customizad ol
08 customizado

Numero de Produtos| Para todos os niveis de repetitividade,

complexas do

as atividades de PCP para multi produtos sio muito mais
que para produtos de nivel unico

lpos de Lavowr | Layouwt de | Lavout de | Layour de | Lavout em | Layout em Layout Layout de

Produto Produto Produto Cirupo Cirupo Funcional | Posigdes fixas
Fipos de Estoque de (1) e (3) (1 (2)e (DDA e (D)2 e (31, (2)ou (1), (2)ou(2) [Sem estoque
Seguranga (1) de seguranga
lpos de Fluxo A complexidade das atvidades de PCP aumentam de (F1) em direglo a (F12)
I'ipos de Montagem | (Al)ou (Al)ou (AS) ou (AS)ou (ATyou | (A3)ou(Ad) (A2)
desmonta | desmonta (A6) ou (A6) ou (AS) ou ou nilo
gem gem (A7) ounllo [{A7) ou ndo [(AY) ou nllo]  montagem
montagem munl.lﬁcm montagem
Fpos de Se existe montagem, o tipo de organizagdo do trabalho tem um impacto direto nin maneira a gual
organizagho do serd feito o balanceamento do trabalho na montagem
trubalho
Sistemas basicos de Uma Uma Kanban | Kanban ou | PBC ou MRP PERT / CPM
controle da plamlha plamiha PBC Orl
produglio possivers para para
de serem escolludos | controlar o | programar o
taxa de trabalho
fluxo

Figura 4: As variaveis e a escolha de um sistema de planejamento e controle de producéo
Fonte: Godinho Filho, Fernandes (2002)

3.Método de Pesquisa

Para a realizacdo de uma pesquisa, é necessario estabelecer uma metodologia para que a
mesma ocorra. Os meétodos estdo diretamente relacionados com a estrutura e a orientagédo
tomada durante uma investigacdo (BRYMAN, 1989). Neste trabalho, optou-se pelo método
do estudo de caso.

Yin (2001) define o estudo de caso como um estudo de carater empirico com o objetivo de
investigar um acontecimento presente, levando em conta que as fronteiras entre tal
acontecimento e seu contexto, ndo sao claramente definidas. Ja Fonseca (2002) ressalta entre
as caracteristicas desse método que ndo existe uma intervencdo do pesquisador, apenas a
revelacdo de um estado atual.

Na aplicacdo deste estudo de caso, foram realizados os seguintes passos:

Revisdo bibliografica: aqui foram relacionados os conceitos tedricos sobre 0s assuntos
abordados nessa pesquisa que foram estoques, gestdo de estoques, revisdo continua e
periodica e sistema de classificacdo de MacCarthy e Fernandes.

Apresentacdo da empresa: foram apresentadas as caracteristicas da empresa onde a pesquisa
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foi realizada.

Definicdo do problema, andlise dos dados e possiveis solugdes: nesses topicos foram
definidos os problemas encontrados na organizacdo, bem como a anélise dos dados referentes
a pesquisa e propostas algumas possiveis solu¢des. Utilizou-se 0 método dos cinco passos da
solucgéo de problemas apresentado por Barnes (1977) que sdo respectivamente:

1 - Definicdo do problema: primeiro passo para a melhoria, precedido pela necessidade de
reconhecer os problemas existentes.

2 - Andlise do problema: estabelecem-se alternativas e critérios para avaliacdo de cada
problema. A alternativa preferida deve ser a que tenha menor custo de investimento.

3 - Verificacdo de possiveis solucBes: tem o objetivo de encontrar a solugdo que se enquadre
no critério de especificacdes que foram estabelecidos, isto sugere que diversas solucdes
alternativas poderao ser encontradas.

4 - Avaliacdo da solucdo preferida: requer consideracfes das dificuldades que poderdo ser
encontradas, tais como tempo e custo. E desejavel selecionar mais de um tipo de solugéo: a
solugdo ideal; preferida para uso imediato e possivelmente outra que poderd ser usada
futuramente ou em condicdes diferentes

5 - Recomendac0es para acdo: ap0s o encontro da melhor solucéo, ela devera ser comunicada
a outras pessoas.

Consideracdes Finais: nesta etapa séo realizados os apontamentos mais importantes referentes
aos resultados encontrados nessa pesquisa.

3.1 Caracterizagdo da empresa

A empresa analisada atua no segmento de solas e palmilhas, localizada na cidade de Franca-
SP, sendo uma empresa de pequeno porte, possuindo um total de 22 funcionarios e uma
producdo atual de 3000 pares por dia. Empresa esta que trabalha por encomenda de uma
pequena carteira de clientes, buscando atender com precisdo o0s prazos de entrega prometidos,
amarrando esse fator como o seu principal fator critico de sucesso no mercado que esta
inserida a empresa.

3.2 Definicé@o do problema e analise dos dados coletados

Ap0s diversas visitas e conversas com o proprietario do estabelecimento, foram identificados
inicialmente, itens no almoxarifado que ndo giravam ha mais de 4 meses e também foi
constatado que os giros de material quimico ultrapassavam as metas estabelecidas pela gestéo.

Tomando como base esse levantamento, foram iniciados estudos de formas de como realizar
uma reducdo dos niveis de estoques e desperdicios, e melhorar o sistema de utilizacdo de
materiais, conforme a demanda e o planejamento de producdo, visando a melhoria e uma
consequente reducao de custos.

A empresa possui um nivel de estoque muito alto de matéria-prima, o que ocupa um grande
espaco fisico. O material é armazenado e vendido no mercado em unidades de tambores de
200 litros, e os mesmos sdo comprados em altas quantidades em container.
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Figura 5: Tambores de matéria prima ocupando espaco no estoque da empresa
Fonte: Autores

A organizagdo pensa em no futuro se mudar para um barracdo maior, porém devido ao nivel
de estoques, 0 aumento nos custos com aluguel, a geracdo de despesas com mudanca de
instalacGes que sdo elevados, as perdas de producdo devido a paralisacdo para mudanca e a
reducdo na quantidade de matéria-prima a ser comprada, pode-se considerar a manutengéo da
empresa no espago atual.

Existem poucas variacbes de matéria-prima (PU, pigmentacdo e o poliol), devido a
caracteristica de o processo ter alta producdo e baixa variedade, com utilizacdo para a
fabricacdo de palmilhas e solados, sendo esses 0s principais produtos da organizagéo.
Constatou-se que o SCO utilizado é um hibrido de sistema de revisdo continua (devido ao
intervalo entre compras ser variavel) com o sistema de reviséo periddica (devido a quantidade
de compras variavel). Sempre que o estoque que abastece o posto de trabalho chega a um
determinado nivel, é feita uma ordem de compra para evitar uma paralisacdo devido a falta de
material.

A determinacdo do nivel de estoque que acusa a necessidade de compra (ponto de reposicédo)
e a quantidade a ser comprada € realizada por julgamento, gerando um estoque
exageradamente alto.

3.3 Possiveis solucdes

Determinar um novo sistema de coordenacdo de ordem através do método de classificacdo
McCarthy e Fernandes.
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I Nivel de Repetiividade dos sistemas de produgao I
Qutras vaniaveis continuo semi- produgio semi- |n3o-repetitivo grandes
puro continuo em massa repetitivo projetos
Tamanho da Para todos o5 nivels de repetiividade. quanto mailor 2 empresa, mais complexas sdo as atividades
Empresa de PCP

Tempo de Resposta | DL{(3-P%) | DL(a-P%:) | DL(a-P%) DL(a-P"'e)

Nivel de Automacio| Rizdo Rizido Rigido

Estrutura dos Para todos os nivers de repetitividade. as anvid ade, de para muln E 215 de produtos sdo
Produtos muito mais complicadas do que pma .
Nivel de Produtos |Padronizado|Padromizado |Padronizado

Customizagio Padromizad s ou s ou s ou

ou semi ‘ customuzado

os mushroom | mushroom | mushroom % customizad ou

Numero de Produtos| Para todos os nivers de repetitividade. as atividades de P
complexas do que para produtos de nivel unico
Tipos de Layour | Layoutde | Layoutde | Layourde | Layoutem | Layout em

Produto Produto Produto Grupo Grupo
Tipos de Estoque de (1) e (3) (1. 2)e G (D, QDe@)|D. Qe G (1).(Dou @
Seguranca (1)
Tipos de Fluxo A complexidade das atividades de PCP aumentam de (F1) emy duac3

Tipos de Montagem| (Al)ou (Al) ou (AS)ou (A5) ou (A7) ou

desmonta | desmonta (A6) ou (A6) ou (AS8) ou
gem gem (A7) ou ndo | (A7) ou ndo |(A9) oundo

montagem | montazem | montagem

Tipos de Se existe montagem, o tipo de orgamizagdo do trabalho tem um mmpacto direto na manewa z qual
organizagio do sera feito o balanceamento do trabalho na montagem

trabalho

Sistemas basicos de Uma Uma Kanban | Kanbanou| PBC ou ‘ PERT /CPM
controle da planitha planitha PBC OPT
produgio possivels para para
de serem escolhidos | controlar a |programar o
taxa de trabalho
fluxo

Imagem 8: Posicionamento da empresa no sistema de classificacdo de McCarthy e Fernandes
Fonte: Editado pelos autores, baseado em Godinho Filho, Fernandes (2002)

Teoricamente, a coordenacdo de ordens de producdo via sistema MRP é o mais recomendado
para a empresa devido a reducdo de estoques que O mesmo proporciona, porém, ndo é
economicamente indicado, devido ao seu alto custo de implantacéo.

A solucdo para 0 momento seria migrar o SCO para o sistema de revisdo continua
determinando a quantidade de compra (Lote econémico), o lead time de entregas dos
fornecedores e a demanda média diaria, ou seja, 0 quanto em média se gasta de matéria-prima
e através desses dados determinar um ponto de reposi¢do ideal para o estoque.

O SCO continuaria a possui falhas, pois se a demanda aumentasse em um curto periodo de
tempo, o nivel de estoque cairia drasticamente muito antes do leadtime de reposicéo,
acarretando em problemas para a empresa em questdes operacionais.

Como solucdo para reduzir o risco de falhas desse sistema, € necessario a determinacdo de um
estoque de seguranca para haver uma folga entre as compras mesmo quando acontecer um
considerado acréscimo na demanda.

Em uma empresa que trabalha basicamente com execucdo de encomendas especificas de
clientes, a existéncia de um estoque de seguranca pode trazer beneficios que impactam
diretamente no prazo de entrega e, portanto, na satisfacéo do cliente. (BALLOU, 1992).
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Sugere-se entdo, a realizacdo de uma reunido com a alta geréncia e apresentar a previsao de
melhoria através do grafico dente de serra.

Qtde (Barril)

D D > D D
Q D @
Q Q Q
Q
LT LT LT LT LT
PR
ES \l

Tempo

Fonte: Dados da Pesquisa
Imagem 9: Curva dente de serra aplicada a situacdo de estoques proposta para a empresa

4. CONSIDERACOES FINAIS

O intuito deste estudo foi sugerir uma maneira de reestruturar a gestdo de estoque e diminuir
0s riscos e perdas inclusos nessa falta da mesma. Apds um periodo de imersdo na empresa,
pode-se constatar diversos problemas.

A compra em excesso de itens de matéria prima gera problemas desde a organizacdo do
espaco fisico até a geracdo de estoques grandes, sendo 0 mesmo controlado por um sistema
misto, que pouco colabora para sua gestdo. O baixo giro de alguns itens e o giro acima da
meta de outros itens, sdo sintomas de tais problemas.

A proposicdo de um SCO através de MRP seria a solucdo ideal, porem ndo é a mais vantajosa
financeiramente devido ao porte da organizacdo. Tal sugestdo pode ser armazenada e utilizada
futuramente, conforme prognosticos de crescimento da empresa, segundo 0 quarto passo da
resolucdo de problemas de Barnes.

A utilizacdo do sistema de revisdo continua com um nivel de estoque de seguranca
parametrizado como ponto de pedido é a solugdo preferida para 0 momento, pois mantém o
lote de compras de material em um tamanho fixo, ndo gerando problemas com espaco fisico e
custos de aquisicdo, alem de ser uma alternativa de custo relativamente baixo de implantacéo
e condizente com a realidade atual da empresa.
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