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RESUMO

O presente trabalho tem o objetivo de mostrar um estudo de caso numa empresa de
tintas que tem problemas com atendimento dos pedidos das lojas a partir da fabrica, e
uma alta ocupacdo do armazém. O contexto € traduzido na necessidade de se construir
uma sistematica de planejamento e controle de producdo baseado na gestdo de
estoque que seja capaz de atender os pontos de vendas com o volume, a velocidade e
a flexibilidade exigidos, incorrendo no menor custo possivel. Mostrando a
importancia do sistema de planejamento e controle da producéo e gestdo de estoque,
atraves da apresentacdo de conceitos, na revisao bibliogréfica, destacando-se a visao
de alguns autores, que vao garantir uma maior flexibilidade no que diz respeito ao
atendimento da demanda e uma melhor avaliagdo dos niveis de estoque dos produtos.
O estudo de caso demonstra a implementacdo de um projeto de melhoria com a
aplicacdo de uma sistematica de planejamento de producdo, que contribuiu com o
aumento dos atendimento dos pedidos emitidos pelas lojas, reducéo de despesas
relacionadas com estoques, melhor atendimento aos clientes. O trabalho € concluido
com a apresentacdo dos resultados alcancados a partir da implementacdo dessa
sisteméatica, como aumento do nivel de servico e atendimento por pedido,

evidenciando os ganhos obtidos com o projeto.

Palavras — Chave: Planejamento, programacdo e controle de producdo, sistematica,

gestdo de estoque.



ABSTRACT

The present work has the objective of showing a case study in a paint company that
has problems with order fulfillment of the stores from the factory, and a high
warehouse occupation. The context is translated into the need to build a production
planning and control system based on inventory management that is able to meet the
sales points with the volume, speed and flexibility required, incurring the lowest
possible cost. The importance of a system of planning and control of production and
inventory management, through the presentation of concepts, in the bibliographic
review highlighting the view of some authors, which will guarantee greater flexibility
with regard to the demand and A better evaluation of the inventory levels of the
products. The case study demonstrates the implementation of an improvement project
with the application of a systematic production planning, which will contribute to the
increase of the attendance of the orders issued by the stores, reduction of expenses
related to inventories, better customer service. The work is concluded with the
presentation of the results obtained from the implementation of this systematic,

evidencing the gains obtained with the project.

Keywords: Planning and production control, systematic, inventory management.
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1. INTRODUCAO

Neste capitulo serdo apresentados os assuntos introdutérios do trabalho, de
uma forma ampla, contemplando o contexto da temética do estudo, a justificativa, 0s

objetivos geral e especificos, a metodologia e a estrutura do trabalho.

1.1 Contextualizacéo

Atualmente, a economia brasileira quando relacionada ao setor de construcéo,
que afeta diretamente o ramo da empresa em estudo, que é de tintas, esta em crise,
assim como muitos setores econdémicos brasileiros. Com essa conturbacéo politica
vivida pelo pais, muitos setores diminuiram seus investimentos, havendo assim uma
queda nas projecdes realizadas pelo setor de tintas.

Os ultimos anos tiveram alguns eventos de grandes propor¢oes no Brasil, que
estimularam o setor da construcdo, que foram a Copa Do Mundo de Futebol em 2014
e as Olimpiadas do Rio de Janeiro, em 2016. Muitas obras foram concluidas e outros
projetos foram cortados por causa da crise econdmica que 0 pais esta passando.

Em concordancia com o momento da construcdo civil encontra-se 0 mercado
de tintas, que de acordo com a associagdo brasileira dos fabricantes de tintas
(ABRAFATI, 2015), o Brasil apresenta-se na escala entre os cinco maiores do
mercado mundial no setor, sendo fabricadas no pais, tintas destinadas a todas as
aplicacBes, com tecnologia de ponta e grau de competéncia técnica comparavel a dos
mais avancados centros mundiais de producdo. Ha& centenas de fabricantes de
pequeno, médio e grande porte, espalhados por todo o pais. Os dez maiores
fabricantes representam 75% do total das vendas do setor.

Além disso, os grandes fornecedores mundiais de matérias-primas e insumos
para tintas estdo presentes no pais, de modo direto ou através de seus representantes
comerciais, juntamente com empresas nacionais, muitas delas séo caracterizadas por
serem detentoras de alta tecnologia. No pais, tém-se marcas conhecidas como Coral e
Suvinil, Hidracor e Hidrotintas. Existem outras marcas que estdo inseridas nesse
contexto no estado do Ceara, uma delas foi a empresa na qual foi realizado o estudo
de caso apresentado nesse trabalho.

Nos tempos atuais, tem-se uma competitividade muito grande entre as

empresas no segmento de tintas, onde um diferencial no processo, que venha a reduzir
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custos, uma customizacao especifica, um diferencial logistico, faz total diferenca para
um bom resultado comercial.

As empresas, no ramo de tintas, estdo disponibilizando uma maior diversidade
de produtos aos clientes e buscam se adaptar a realidade dos clientes mais exigentes.
O ramo de tintas (domésticas ou industriais) trabalha com produtos para consumo
imediato ap6s sua compra, gerando uma grande necessidade de disponibilidade e
variedade de produtos ao cliente, pois caso o produto ndo esteja disponivel, ndo
ocorrera a venda ou tera a substituicdo do fabricante.

Como as empresas de menor porte conseguirdo competir com as empresas de
maior porte, que ja tem um sistema produtivo estruturado, sem ter altos investimento
ou mudancas drasticas dentro da fabrica? Como atender aos pedidos das lojas com
uma assertividade maior? Como adequar o sistema de PCP para o atendimento a
producdo, utilizando os recursos atuais de maquina e mdo de obra, com uma solucéo

de curto prazo, sem prejudicar o sistema produtivo?

1.2 Justificativa do trabalho

A disponibilidade do produto nas lojas no periodo que o consumidor deseja ou
que a empresa se comprometa entregar, atualmente ndo é um diferencial, mas a falha
nessa etapa do processo pode acarretar em varios problemas de imagem e perda do
ativo intangivel como a comercializacdo no Ponto de Venda (PDV). Um dos
problemas da fabrica em estudo é o ndo atendimento dos pedidos oriundos das lojas
espalhadas pelo estado do Ceara. Por ter apenas fabrica para atende essas lojas, as
mesmas sofrem rupturas de estoques e com isso perdem vendas. Por ser um produto
relativamente novo no mercado, esse tipo de erro faz com que a imagem da marca
perda o prestigio e a fidelizagcdo do cliente.

Assim, a partir da necessidade de melhorar o atendimento das lojas, garantido
0s produtos certos nas quantidades certas, o presente trabalho ajudard a empresa a
partir do desenvolvimento de um sistema para programacao da produgdo que visa
aumentar o percentual de atendimentos dos pedidos das lojas. Melhorando alguns
processos durante as etapas de planejamento a fim de aumentar o atendimento dos

pedidos das lojas da empresa.
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1.3 Objetivos

Nesta etapa serdo apresentados os objetivos geral e especificos que se almeja
alcancar com a concluséo desse trabalho.

1.3.1 Objetivo Geral

O objetivo geral consiste na aplicacdo de uma sistemética de planejamento,
programacéo e controle de producéo, visando aumentar os atendimentos dos pedidos

das lojas e o nimero de itens solicitados.

1.3.2 Objetivos Especificos

Os objetivos especificos desse trabalho sdo:
1. Definir a politica de estoque de produto acabado;
2. Especificar as principais rotinas da area de vendas e producéo;

3. Melhorar o atendimento em nimero de itens atendidos por pedido.

1.4 Metodologia do Trabalho

“Pesquisa ¢ um conjunto de agdes, propostas para encontrar a solugdo para um
problema, que tém por base procedimentos racionais e sistematicos. A pesquisa é
realizada quando se tem um problema e ndo tém informacbes para soluciona-lo”
(SILVA e MENEZES, 2005, p.20).

De acordo com Silva e Menezes (2005), as pesquisas podem ser classificadas
de acordo com sua natureza em: Pesquisa Basica e Pesquisa Aplicada. A pesquisa
bésica tem como objetivo gerar ensinamentos novos, utilizar dados gerais e néao
possuir um foco especifico e, em contrapartida, a pesquisa aplicada tem como meta
utilizar conhecimentos especificos em um determinado assunto com o intuito de
solucionar um problema determinado. Neste estudo, a pesquisa aplicada € utilizada
para tratar de um método especifico de programacdo da producdo para resolver um
problema real na fabrica de tintas.

Segundo Gil (1996), as pesquisas podem ser classificadas de acordo com o0s

objetivos que ela possui, podendo ser exploratéria, descritiva ou explicativa. A
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pesquisa exploratdria tem como finalidade de familiarizar-se com o problema, ou seja,
torna-lo compreensivel através de entrevistas com especialistas no assunto e, a partir
disso, construirem hipoteses para sua solucdo. A pesquisa descritiva visa descrever as
caracteristicas de uma determinada situacdo e, com o uso de técnicas padronizadas de
coleta de dados, levantar as informagfes necessarias para resolver o problema. Por
fim, a pesquisa explicativa possui como objetivo identificar os fatores que auxiliam
para a ocorréncia do problema, visando sempre explicar o porqué da situagdo e
utilizando métodos experimentais para sua resolucéo.

No trabalho em estudo é feito o uso da pesquisa descritiva, pois foram
coletados todos os dados necessarios para a escolha do tema e, através de entrevistas e
observacdes em campo de todo o processo atual, foi desenvolvido uma sistematica de
planejamento e programacéo da producao.

As pesquisas podem ainda ser classificadas como qualitativas e quantitativas,
de acordo com Gil (1996). A pesquisa qualitativa tem o objetivo de interpretar o
fendmeno que observa, sem a existéncia de hipdteses pré-estabelecidas e sem a
preocupacdo com representatividade numérica, mas sim com aprofundamento da
compreensdo de um grupo social, de uma organizacdo. J& a pesquisa quantitativa, é
um estudo estatistico que se destina a descrever as caracteristicas de uma determinada
situacdo, medindo numericamente as hipdteses levantadas a respeito de um problema
de pesquisa. As informacBes neste tipo de pesquisa sdo colhidas através de um
questionario estruturado com perguntas objetivas e claras, para garantir uma
uniformidade de entendimento dos entrevistados.

No estudo utiliza-se 0 modelo de pesquisa qualitativa - quantitativa, pois foi
com a observagdo e andlise “in loco” que foi definido os problemas a serem
solucionados no desenvolvimento deste trabalho.

Para Gil (1996), as pesquisas podem ser classificadas segundo o ponto de vista
dos procedimentos técnicos e classificadas em visdes bibliogréafica, documental,
experimental, levantamento, estudo de caso, pesquisa ex-post-facto, pesquisa-acdo e
pesquisa participante. A pesquisa bibliografica consiste na elaboracdo utilizando
materiais (livros, artigos e documentarios) ja existentes do assunto. A pesquisa
documental tem como finalidade a elaboragdo de trabalhos que nédo receberam
tratamento analitico. A pesquisa experimental consiste na definicdo de variaveis que
influenciam o problema em anélise e utilizando formas de controle e observacdo dos

efeitos que produzem. O levantamento possui como base o questionamento direto de
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pessoas que se deseja saber alguma informacéo especifica. O estudo de caso procura
envolver poucos objetos, realizando andlises profundas e detalhadas, para seu
conhecimento. A pesquisa ex-post-facto consiste em realizar testes ap6s a
determinacdo dos fatos. A pesquisa-acdo tem como finalidade a realizagdo de um
trabalho para solucionar um problema coletivo, onde todos os membros da equipe
contribuem de forma participativa. Por fim, a pesquisa procura ser desenvolvida a
partir da interacdo dos participantes e os membros das situagdes analisadas.

Para o estudo desenvolvido, foram utilizadas as classificacbes de pesquisa
bibliogréfica, levantamento e estudo de caso. Pois, foram estudados os assuntos
referentes ao tema em livro e artigos, assim como aplicacfes e modelos de sistemas
de planejamento. Apds o levantamento bibliogréfico, foi realizada a coleta de dados
na empresa visando obter dados e informacbes para criagdo de uma planilha
eletrnica que auxiliard no processo de planejamento e programacéo de producdo no

estudo de caso.

1.5 Estrutura do trabalho

O presente trabalho foi divido em quatro capitulos, onde cada capitulo foi
subdividido em sub-topicos para uma melhor organizagéo.

O primeiro capitulo tem enfoque introdutério. Sdo abordados temas
contextuais do desenvolvimento do estudo, problema e a justificativa de sua
aplicacdo, definicdo dos objetivos geral e especificos do trabalho e a metodologia de
trabalho implantada no projeto.

O segundo capitulo corresponde ao referencial bibliografico do trabalho. Nele
sdo tratadas as definicbes dos sistemas de producdo, estoque de seguranca e
planejamento e controle da producéo.

O terceiro capitulo aborda o estudo de caso. Nessa etapa serd feita uma
introducdo sobre a empresa em estudo e a sua unidade de fabricagéo, e as etapas para
a criacdo de uma sistematica para programacao da producdo, desde sua elaboragéo até
sua execucdo, informando todas as dificuldades encontradas e as acfes tomadas.

O quarto capitulo corresponde as conclusdes. Séo abordadas as li¢cOes
aprendidas com o fim do projeto, os resultados, atendimentos dos objetivos e

sugestdes para futuros estudos no assunto.
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No final do trabalho serdo apresentadas todas as referéncias utilizadas para a

execucdo desse estudo, visando uma melhor compreensdo dos assuntos apresentados

na fundamentacao teorica.

Fonte:

Introducdo

Referéncial
Teorico

Estudo de
Caso

Conclusdes

Autor (2016)

Figura 01: Etapas do Trabalho

sContextualizacdo
*Justificativa
*QObjetivos Gerais e Especificos

*Sistemas de Producdo
sEstoque de Seguranca
*PCP

eCaracterizacdo da Empresa
eImplantacdo da sistematica
sDificuldades Encontradas

eLicoes aprendidas
eResultados obtidos
*Trabalhos Futuros
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2. FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 Caracterizacao do sistema produtivo

Transformar insumos e matérias-primas em produtos ou servigos de maior
valor agregado, utilizando para isso recursos de producdo de forma sistematica, é em
suma o objetivo de um sistema de producdo (OLIVEIRA, 2007). Abaixo a figura 01

ilustra um sistema produtivo destacando entradas e saidas num sistema produtivo.

Figura 01: Sistema de producéo

Entrada Transformacio atrav e:: dos Saida
Recursos de Produgio

Fonte: Adaptado de SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009 e Oliveira (2007)

Quanto a classificacdo, normalmente os sistemas de producédo estdo divididos
em trés grupos: continuo, de fluxo intermitente, Construcdo de projetos. Essa
classificacdo ndo depende do tipo de produto em si, mas da forma como o0s sistemas
estdo organizados para atender a demanda (TUBINO, 2009). A necessidade de
classificacdo do sistema de producdo tem consequéncias na determinacdo das
atividades do Planejamento e Controle da Producédo (PCP), haja vista que esté ligada a
resposta ao mercado, a variedade e a quantidade do resultado final da transformacao.

e Sistema de producdo continua — Apresentam uma producdo constante,
sem interrupcao de um produto ou Servico;

e Sistema de producdo de fluxo intermitente — Apresentam maior
guantidade de setup, diversidade de produtos fabricados, a mé&o-de-
obra e 0s equipamentos sdo organizados em centros de trabalho. A
producdo pode ser em lotes para o estoque ou do tipo “Job Shop”;

e Construcédo de projetos — Nesta classificacdo séo os que atendem a uma
necessidade de bastante customizacdo, com alta variedade e baixa

quantidade de producéo.

Segundo SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, os classificados na
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categoria “Job Shop” também trabalham com variedade alta ¢ baixos volumes,
entretanto cada produto utiliza recursos compartilhados para a familia de produtos,
enquanto nos processos de projeto cada produto tem atividades e matéria-prima
dedicados exclusivamente a ele.

Para Corréa et al. (2001), os projetos em “lotes” sdo parecidos aos
classificados como “jobbing”, porém com uma variedade e volume medianos. Nessa
categoria ocorrem as familias de produtos sem uma regularidade no fluxo de uma fase
para a outra e cada tipo de produto tem seu processo e, no final de cada lote, deve ser

diversificado.

2.2 Planejamento e Controle de Produgéo
2.2.1 Definicao de planejamento e controle da produgéo

Segundo Tubino (2009), o sistema de Planejamento e Controle da Producéo
(PCP) pode ser definido como sendo um conjunto de atividades gerenciais a serem
executadas para que se concretize a producdo de um produto.

O planejamento da producdo, de forma geral, trata-se da intencédo de produzir
ou comprar, monitorado ao longo do tempo pelas atividades de controle. Ambos
existem para responder a demanda do mercado, obtendo recursos e fabricando contra
pedido ou produzindo para estoque, no decorrer do tempo, com predominio das acdes
de planejamento no longo e médio prazo e a¢des de controle no curto prazo (SLACK;
CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

De acordo com Corréa et al. (2001), o planejamento e controle da producao
envolve uma série de decisdes com o objetivo de definir o que, quanto e quando
produzir e comprar, além dos recursos a serem utilizados.

Seguindo este mesmo pensamento, o planejamento de producdo torna-se
essencial, devendo ser bem elaborado para que ndo ocorra atividade em excesso,
gerando gastos desnecessarios, nem atividade insuficiente, gerando a falta de produto
em relagdo a demanda, ou seja, proporcionando, através de novas tecnologias, tais
como maguinas modernas e automatizadas, maior produtividade com maior qualidade
(SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).
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2.2.2 Funcdes do planejamento e controle da producéo

Segundo SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, o PCP preocupa-se em
administrar as atividades da producéo a fim de atender as necessidades de demanda.

O proposito do PCP é garantir que a producdo ocorra de forma eficaz de
acordo com as necessidades dos clientes. Para isso acontecer, torna-se necessario que
estejam disponiveis 0s recursos produtivos na quantidade e momento adequando,
assim como no nivel de qualidade desejada (SLACK; CHAMBERS;
JOHNSTON, 2009)

O PCP a partir do controle de estoque, calcula-se quanto e quando comprar e
produzir itens componentes para atender as demandas por produtos acabados, geradas
pelo necessidade de demanda. A administracdo dos estoques serd, portanto, a primeira
atividade dentro da gama de atividades da Programacéo da Producdo, executando o
planejamento e controle dos niveis de estoque (TUBINO, 2009).

Segundo Tubino (2009), as principais funcdes e atribui¢cdes que envolvem o
planejamento e controle da producéo em teoria séo as seguintes:

e Planejamento estratégico da producao;
e Planejamento mestre da producao;
e Sequenciamento e Emissao de ordens de producao;

e Acompanhamento da producao.

O Planejamento Estratégico da Producdo consiste em estabelecer um Plano de
Producdo para determinado periodo (longo prazo) segundo as estimativas de vendas
de longo prazo e a disponibilidade de recursos financeiros e produtivos. A estimativa
de vendas de longo prazo serve para prever os tipos e quantidades de produtos que se
espera vender no horizonte de planejamento estabelecido. A capacidade de producao
é o fator fisico limitante do processo produtivo, e pode ser incrementada ou reduzida,
desde que planejada a tempo, pela adicdo de recursos financeiros. No Planejamento
Estratégico da Producdo, o Plano de Producdo gerado € pouco detalhado,
normalmente trabalhando com familias de produtos, tendo como finalidade
possibilitar a adequacdo dos recursos produtivos & demanda esperada dos mesmos,
buscando atingir determinados critérios estratégicos de desempenho (custo, qualidade,
confiabilidade, pontualidade e flexibilidade) (TUBINO, 2009).
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Ja o Planejamento-mestre da Producdo consiste em estabelecer um Plano-
mestre de Producdo (PMP) de produtos finais, detalhado a médio prazo, periodo a
periodo, a partir do Plano de Producdo, com base nas previsdes de vendas de médio
prazo ou nos pedidos em carteira jA confirmados. Onde o Plano de Producdo
considera familias de produtos, 0 PMP especifica itens finais que fazem parte destas
familias, com base nos Roteiros de Fabricacdo e nas Estruturas dos Produtos
fornecidos pela Engenharia. A partir do estabelecimento do PMP, o sistema produtivo
passa a assumir compromissos de fabricagdo e montagem dos bens ou servigos. Ao
executar o Planejamento-mestre da Producdo e gerar um PMP inicial, o PCP deve
analisa-lo quanto as necessidades de recursos produtivos com a finalidade de
identificar possiveis gargalos que possam inviabilizar este plano quando da sua
execucao a curto prazo. Identificados os potenciais problemas, e tomadas as medidas
preventivas necessarias, o planejamento-mestre deve ser refeito até chegar-se a um
PMP viavel (TUBINO, 2009).

A Programacéo da Produgdo tem com base no PMP, nos registros de controle
de estoques e nas informagdes da Engenharia, a Programacao da Producéo estabelece
a curto prazo quanto e quando comprar, fabricar ou montar de cada item necessario a
composicao dos produtos finais. Para tanto, sdo dimensionadas e emitidas Ordens de
Compra para os itens fabricados internamente, e Ordens de Montagem para as
submontagens intermediarias e montagem final dos produtos definidos no PMP. Em
funcdo da disponibilidade dos recursos produtivos, a Programacdo da Producdo se
encarrega de fazer o sequenciamento das ordens emitidas, de forma a otimizar a
utilizacdo dos recursos. Se o Plano de Producédo providenciou 0s recursos necessarios,
e 0 PMP equacionou os gargalos, ndo deverdo ocorrer problemas na execugdo do
programa da producdo sequenciado. Dependendo do sistema de programacdo da
producdo empregado pela empresa (puxado ou empurrado), a Programacdo da
Producdo enviara as ordens a todos os setores responsaveis (empurrando) ou apenas
aos setores clientes dos supermercados montados (puxando) (TUBINO, 2009).

Por fim, o acompanhamento e Controle da Producdo: atraves da coleta e
analise dos dados, hoje facilmente automatizada por coletores de dados nos pontos de
controle, esta fungdo do PCP busca garantir que o programa de producdo emitido seja
executado a contento. Quanto mais rapidamente os problemas forem identificados,
mais efetivas serdo as medidas corretivas visando ao cumprimento do programa de

producdo. Além das informagdes de producdo Uteis ao préprio PCP no desempenho


http://sobreproducao.blogspot.com/2011/09/producao-puxada-empurrada.html
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de suas funcbes, o Acompanhamento e Controle da Producdo normalmente esta
encarregado de coletar dados (indices de defeitos, horas/maquinas e horas/homens
consumidas, consumo de materiais, indices de quebras de maquinas etc.) para apoiar

outros setores do sistema produtivo (TUBINO, 2009).

2.3 Regras de sequenciamento

No atual mercado competitivo 0 sequenciamento da producéo tornou-se uma
atividade crucial para a sobrevivéncia das empresas no mercado. As corporacdes que
falham no cumprimento de seus acordos acabam tendo suas imagens
significantemente danificadas (PINEDO, 2010).

Para organizar o processamento de pedidos pode-se usar regras de
sequenciamento que estabelecem um meio légico de saber qual lote tera prioridade na
fila de processamento em um recurso. Tais condicionantes sdo respeitadas com a
intencdo de atingir objetivos, como cumprimento de prazo dos clientes, reducéo de
custos de producéo entre outros (TUBINO, 2009).

Assim, existem varias regras de seqlienciamento, como (TUBINO, 2009):

e PEPS — Primeira que Entra Primeira que Sai: os lotes sdo processados
de acordo com sua chegada no recurso;

e MTP — Menor Tempo de Processamento: os lotes serdo processados de
acordo com 0s menores tempos de processamento no recurso;

e MDE — Menor Data de Entrega: os lotes serdo processados de acordo
com as menores datas de entrega;

e IPI - indice de Prioridade: os lotes serdo processados de acordo com o
valor da prioridade atribuida ao cliente ou ao produto;

e ICR — indice Critico: os lotes serdo processados de acordo com o

menor valor do resultado de:

((data de entrega) - (data atual)) / (tempo de processamento) (@D

e IFO - indice de Folga: os lotes serdo processados de acordo com 0

menor valor do resultado de:
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((menor valor de data de entrega) - (somatério dos tempos de processamento)) /

(ndmero de operacdes restantes) (2)

e IFA — indice de Falta: os lotes serdo processados de acordo com o

menor valor do resultado de:

(Quantidade em estoque) / (taxa de demanda) (3)

Em resumo o sequenciamento da producdo é um processo de tomada de
decisbes com o objetivo de otimizar um ou mais objetivos (PINEDO, 2010).

Enfim, sdo inimeras as possibilidades de condutas adotadas para se
estabelecer a ordenagdo no sequenciamento de ordens. A escolha de qual é a regra
mais apropriada para o sequenciamento da producdo depende dos objetivos da
fabrica.

2.4 Gestao do estoque

O gerenciamento dos estoques de produtos garante importante ganhos,
rapidez, confiabilidade, assim como um maior nivel de servico. Devido a alta
complexidade dos processos envolvido, precisa-se olhar os estoque por dois aspectos,
a disponibilidade de produtos para cliente e os custos envolvidos (MORREIRA,
2011).

O desafio das grandes empresas € encontrar uma harmonia entre esses
aspectos citados anteriormente: se a politica utilizada foca na disponibilidade do
atendimento aos clientes, aumentando 0s estoques, vai provocar um impacto nos
custos de estoque, como capital de giro e estocagem, mas por outro lado, se optar por
reducdo de custo, os estoques sdo reduzidos e dessa forma corre o risco de nédo
atender os clientes com um nivel de servico alto. Porém, quando conseguimos um
equilibrio entre esses fatores aumenta-se a competitividade no mercado tendo uma
boa lucratividade (MORREIRA, 2011).

Segundo Ballou (2006) se a demanda tivesse uma previsdo exata ndo seria
necessario manter estoques, ou seja, quanto mais precisa for a previsdo de demanda,

mais simples de controlar os estoques. No entanto, como ndo é possivel visualizar
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com antecedéncia necessidade real do consumidor final, as empresas utilizam
estoques para reduzir os efeitos causados pelas variacdes de oferta e procura.

Segundo Dias (2009), alguns fatores sdo indicados para existéncia de estoque.
Evitar que o fluxo de producéo pare de imediato devido a falta de algum insumo
inerente ao processo, bom como, nas produgdes sazonais, fazer estoque nos periodos
de baixa venda para atendimento na fase de pico. Outro ponto interferéncia de
mercado, por exemplo, com aumento de imposto de compra, inflacdo ou alguns
aspecto que faca o preco de compra de insumo ficar mais caro e com isso obtém-se
uma quantidade maior para tentar obter um custo de aquisicdo maior, e por fim,
caracteristica do comercial, pois as previsdes de demanda ndo visualiza alguns
eventos de vendas, como promocdes, cliente novo, etc. e com isso necessitando de
estoque de produto acabado para atendimento dos clientes.

O objetivo principal da gestdo de estoque € encontrar um equilibrio entre o
nivel de servico adotado pela empresa e 0s custos de totais, onde estd inserido 0s
custos de estoque (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009). Conforme mostrado
na figura 02.

Figura 02: Nivel de servico ideal com relagéo ao custo de excesso (estoque) e Falta

RS Custo Total
de Estoques

Custo do
Excesso

-'// Custo da

Falta

Nivel de
Servico (%)

Fonte: Adaptado de SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009

Por fim, a gestdo dos estoques vai permitir identificar e acompanhar o estoque,
monitorando as condigdes e quantidades dos itens de forma mais precisa. Segundo
Laugeni e Martin (1999), um direcionamento para o gerenciamento de estoque a partir

desses itens: elaboracdo da classificacdo ABC dos produtos, selecionar o modelo de
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gestdo de estoque (reposicdo continua ou por periodo), calcular os valores do sistema,
como estoque de seguranca, lote padrdo, estoque maximo e minimo e por fim,

determinar algum fator de ajuste, ndo contempladas anteriormente.

2.4.1 Politica de Estoque

De acordo com Viana (2002), a politica de estoque é formada por um conjunto
de acbes que véo dar o direcionamento para uma boa gestéo dos estoques na empresa.
Entdo a partir da definicdo da politica de estoque, onde cada empresa pode gerenciar
seus materiais de varias formas, com a definicdo dos objetivos, que esses se
transformam em metas geridas pela empresa.

Estas metas estdo relacionadas no atendimento dos clientes e controle de
custos. A definicdo de politica de estoque é fundamental para garantir um bom
gerenciamento dos estoques, atendendo a alguns parametros definido pela empresa.
Na empresa em estudo, os indicadores sao relacionados ao nivel de servico, ou seja, 0
atendimento ao cliente (VIANA 2002).

Conforme Fleury et al. (2000), definir uma politica de estoques depende,
fundamentalmente, de quatro itens: quanto pedir; quando pedir; quando manter
estoques; onde localizar. A resposta a cada uma dessas questdes precisa ser bem
analisada, pois dependerd do valor agregado do produto, da previsibilidade de
demanda e, por fim, das exigéncias dos clientes/consumidores em relacdo ao prazo de
entrega e a disponibilidade de produto. Portanto, uma gestdo de estoques competente
baseia-se em manter em estoque apenas as mercadorias suficientes para o giro do
negdcio porque, assim, evita problemas de sobra ou falta de produtos. No caso de
faltar mercadorias, as empresas sofrem queda nas vendas e, por consequéncia, perda
de clientes para a concorréncia. Em contrapartida, quando o problema é uma gestao
errdnea, ou equivocada, as sobras de estoque geram consequéncias ainda maiores,
como: maior alocacdo de espaco, ou seja, maior custo de armazenagem;
desvalorizacdo do estoque — obsolescéncia; capital de giro empatado, que gera

indisponibilidade financeira para outros investimentos.
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2.4.2 Niveis de Estoque

Os niveis de estoque determinam as agdes e medidas a serem tomadas quanto
a quantidade estocada. Para uma maior variabilidade da demanda podem ser
identificadas nos niveis de estoque, por exemplo, o estoque de seguranca, que
representa uma parte do estoque que visa suportar as variagdes de demanda e
problemas na produgéo (MORREIRA, 2011).

Segundo Pozo (2010), o sistema de maximo e minimo é mencionado como
uma técnica usada na avaliacdo dos niveis de estoque satisfatorio, que funciona a
partir da definicdo de algumas informacdes que irdo ser indispensavel para a boa
gestdo dos niveis de estoque. Essas informacGes sdo a quantidade do estoque minimo
ou de segurancga, estoque maximo, quantidade produzida ou lote de produc¢do, ponto
de suprimento. Com todas essas informacdes e uma boa gestdo garante que nao vai

ocorrer falta do produto no estoque.

2.4.2.1 Estoque Médio

Por Ballou (2006), o Estoque Médio (EM) é definido como a quantidade
média de estoque do produto, em um determinado intervalo de tempo. Esse valor
corresponde a quantidade de compra ou producdo dividida por dois, esse valor

definido apos varios ciclos de producdo, somada ao estoque de seguranca.

EM = (LP/2) + ES (4)
Onde:

EM = Estoque médio

LP = Lote de producéo

ES = Estoque de Seguranca

Se a demanda durante o ciclo tiver valores fixos, a quantidade em estoque ao
longo do tempo caira a mesma quantidade em todos os periodos. O valor maximo
seria 0 Lote de Producdo (LP) e o minimo serd Zero. Portanto o estoque médio e LP/2
(POZO 2010).
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2.4.2.2 Estoque de Seguranga ou minimo

Segundo SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, O estoque de seguranca
determina a quantidade minima que deve existir no estoque para suportar alteragcdes
na demanda e/ou problemas na producdo. A determinacdo do estoque minimo ou
seguranca € uma informacéo indispensavel para a gestdo do estoque. Essa importancia
esta relacionada a garantia do funcionamento do processo produtivo, sem riscos.

Segundo Ballou (2006), o estoque de seguranca tem importancia muito
relevante no processo produtivo, pois é a partir dele que é gerando o ponto de pedido.
Por isso, 0 estoque minimo ndo pode ser gerado de forma aleatdria e ser alto, pois se
for assim ndo vai justificar a sua caracteristica. Visto que a determinacdo do mesmo
pode ser feita através de fixacdo determinada de projecGes minimas, estimada no
consumo e com calculos de base estatistica.

Segundo Chopra e Meindl (2003), mostram que 0 estoque de seguranca serve
para amenizar os efeitos da variabilidade da demanda. Quanto maior a variabilidade,
mais dificil é a sua previsao.

E preciso entender de que fatores o estoque minimo depende, antes de mostrar
como se calcula (POZO, 2010).

e O primeiro fator € a propria demanda, se a demanda é estavel ou fixa, teremos
pouca variacdo a cada més e ndo precisa proteger muito conta essa
variabilidade, por outro lado, com uma variacdo alta, precisa-se ter estoques
maiores, para suportar essa mudangas de demanda;

e O segundo fator € o Lead Time (Tempo de Entrega) do produto, que
corresponde o tempo total desde o momento da realizacdo do pedido até a
chegada no material. Se o tempo é elevado e sua variabilidade também é alta,
0 estoque de seguranca ira aumentar. Por exemplo, se uma entrega € feita 20
dias, outra em 15 e outra em 10 dias, é preciso que 0 estoque suporte em
média 10 dias, mas vai ter momentos que o pedido vai demorar 20 dias, por
isso utilizamos estatistica para determinar a variabilidade desse item e ndo a
simples média;

e O terceiro fator é o nivel de servigo. Alguns produtos sdo mais importantes e
mais valiosos dentre 0S outros, e nesse caso merecem uma maior atencéo e

com isso deve estar sempre presentes. Esses itens ttm um nivel de servico
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maior e com isso seu estoque de seguranca tende a ser alto, visto a importancia

que a empresa deposita nele.

Usa-se a distribuicdo de probabilidades normal

para aproximar 0

comportamento da demanda, para tornar mais simples e direto o calculo do estoque de

seguranca. Assim, quando falamos em nivel de servico, estamos avaliando quanto por

cento da curva normal queremos cobrir. A partir do valor do nivel de servigco é

encontrado o numero de desvios padrdo da média correspondente. Esses valores sdo

tabelados a partir do valor de nivel do servigo. Alguns exemplos de valores dos

desvios padrdo de acordo com o nivel de servi¢co desejado ou Coeficiente K, que é a

denominacdo que utilizaremos na formula do estoque de seguranca.

Figura 03 — Valores do coeficiente K por grau de atendimento com risco percentual (Nivel de

Servigo)

Risco % K Risco % K Risco % K
52,00 0,102 80,00 0,842 90,00 1,282
55,00 0,126 85,00 1,036 95,00 1,645
60,00 0,253 86,00 1,085 97,50 1,960
65,00 0,385 87.00 1,134 98,00 2,082
70,00 0,524 87,50 1,159 99,00 2,326
75,00 0,674 88.00 1,184 99,50 2,576
78,00 0,775 89,00 1,233 99,90 3,090

Fonte: Adaptado de SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009

Chama-se “d” a demanda média ¢ “od” o desvio padrdo dessa demanda; ¢ de

“t” o lead time médio e de “ot” o desvio padrio do lead time. Assim, o estoque de

seguranca (ES) é calculado pela formula abaixo:

Eseg - k * ‘\/Jiendas * LTm

Onde:

édio

+ 02, * ddv?

K - ¢ a coeficiente de acordo com nivel de servico

6% - € 0 desvio padréo de venda

LT - é o lead Time médio

oLT- € 0 desvio padréo do lead time

ddv - é o valor da vendas ou demanda diaria

()
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Matematicamente o valor obtido pela formula deve ser sempre arredondado
para cima, para garantir que estamos cobertos contra as variacOes desejadas.
Principalmente quando esta tratando de produtos que sdo quantificados de forma
inteira, mas por conveniéncia, habitualmente arredonda-se o valor obtido pela férmula
para 0 numero redondo mais préoximo (se a férmula deu resultado 182,3 pode-se
arredondar para 180 ou 200, por exemplo) (POZO, 2010).

2.4.2.3 Estoque méaximo

Segundo Pozo (2010) o estoque méaximo, matematicamente € a soma do
estoque de seguran¢a mais o lote de compra ou producdo. Ele é determinado para o
seu volume ndo ultrapassar valores de estoque e variacdo normal de consumo,
fazendo com que os estoque ndo ultrapasse o valor maximo calculado e com isso gere
mais custo. Essa classificacdo do estoque é limitado pelo espaco fisico para armazenar
e custos de estoque.

O estoque maximo pode ser representado pela seguinte formula, segundo Pozo
(2010):

Emax = Es + Lep (6)
Onde:

Emax — Estoque Maximo
Es — Estoque de Seguranca

Lep — Lote econdmico de Producéo

2.4.3 Classificacdo ABC

Nas empresas, se dada a mesma importancia para todos os itens do portfolio
de produtos torna uma gestdo onerosa. Com isso torna-se necessario uma forma de
organizar e dividir os itens em classes para que der os devidos direcionamento e
atencOes diferenciadas para os itens mais e menos importantes (SLACK;
CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

A classificagdo ABC € a divisdo de produtos por ordem de importancia,

separando-os em diferentes niveis para melhor visualizagdo de demanda. Essa diviséo
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facilita a administracdo do atendimento de demandas previsiveis e demandas
especiais (TUBINO, 2009).

Conforme Chiavenato (2005), também conhecida como curva de Pareto é
baseada em que a maior parte da lucratividade estd concentrada em poucos itens.
Dessa forma, alguns produtos sdo consumidos em quantidades maiores, de modo que
a falta desse item em estoque vai atingir muitos consumidores.

Moreira (2011) apresenta a classificagdo em trés regides:

Regido A: Corresponde a pequenos numeros de itens, que corresponde pela
maior percentual acumulada de investimentos. Esta € a regido mais importante. Em
numeros, essa classe corresponde a 20% dos itens, que trard 80% de retorno, de
acordo com a regra de Pareto.

Regido B: E composta de itens medianos com retornos intermediarios. Deve
receber atencdo menos que a regido A.

Regido C: Corresponde ao maior numero de itens, responsavel por uma

pequena parte do investimento.

Figura 04: Grafico ABC
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Fonte: Moreira, (2011)
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2.4.4 Lote econémico de produgéo

A definig8o prévia das quantidades a serem produzidas torna a producéo mais
eficiente e econOmica. Visto que com uma programacdo antecipada algumas
atividades de producdo podem ser adiantadas e com isso ter um ganho relativo a
tempo de producdo. Mas na realidade industrial, se torna quase impossivel uma
andlise e definicho de um lote econbmico (SLACK; CHAMBERS;
JOHNSTON, 2009).

Segundo Cabanas e Ribeiro (2005) existem restricdes ao lote econémico,
como O espago para armazenagem, pois devido a limitacdo do espaco fisico as
empresas devem adotar uma politica para se adequar a esse problema. Outro ponto é a
variagdo do lote com base no preco de material, pois devido a inflagdo e variagéo dos
precos, fazer calculos para adquirir a quantidade ideal deveria ser com base nessas
alteracdes de preco e com isso tornando-se inviavel. Além disso, outra restricdo € em
relacdo a natureza do produto, podendo torna-se obsoleto em pouco tempo e
caracteristica de consumo devido o calculo de lote econdmico devera ser calculado
com uma demanda constante.

Segundo Dias (2009), para o célculo de LEF (lote econémico de fabricacdo ou
Producdo) tem algumas premissas séo adotadas que séo:

e Consumo mensal é deterministico e constante;
e A reposicdo € instantanea quando os estoques chegam ao nivel zero;

e A guantidade produzida é finita e maior que o0 consumo.

(7)

Fonte: Dias (2009)

Onde;
Q = Quantidade do Lote Economico de Producdo

C = Taxa do Consumo do Item



W = Taxa de Producéo do Item
A = Custo de Preparac¢éo da Producéo

| = Custo de Armazenagem
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3. ESTUDO DE CASO
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Nesse topico descreve-se as etapas para do estudo de caso. Foi descritos e

pontuados cada item da figura 05:

Figura 05: Etapa do Estudo de Caso

Ve N/ N/ ~N e Ve ~N
Caracterizacdo . Ana!'lse da Propostada Sistematia Resultados Dificuldades
Situacao Antes . .
da empresa . Melhoria para PPCP Obtidos Encontradas
da Melhoria
g VAN VAN J . N\ J

3.1 Caracterizacdo da Empresa

3.1.1 Dados da empresa

A empresa em estudo foi lancada no Ceara, no ano de 2011, com o objetivo de

atender a demanda de mercado da construcdo civil, doméstica e industrial, que

procuravam por um produto diferenciado, com qualidade e preco competitivos.

Produtos com variadas cores, seguindo tendéncias adotadas pelas marcas mais

conhecidas do estado. Produtos como tintas, texturas, massa corrida, massa acrilica e

materiais referente a pintura de construgdes diversas.

O ramo industrial analisado neste trabalho em geral apresenta processamento

de fluxo intermitente, mais especificamente a industria de tintas apresenta fluxo de

trabalho em bateladas ou lotes.
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A unidade fabril, ambiente de pesquisa deste trabalho, € composta por 17
colaboradores, no qual s&o divididos nos setores de producdo e administracdo, onde a
maior parte estd designada na area de producéo.

A empresa faz parte de um grupo empresarial do Ceara, composta por 8 lojas,
atuando no interior e capital que tem sua atuacao voltada para o comércio de tintas e
acessorios para pintura e construcdo e sua producédo é destinada exclusivamente para

0 atendimento dessas lojas do grupo.

3.1.2 Processo Produtivo

A Figura 6 mostra as etapas envolvidas no processo produtivo da empresa estudada

para formulagdo das tintas:

Figura 6 - Etapas da formulacéo de tintas.

Pré-Mistura, Mistura

Recepgdo da D - t Controle de
Matéria-Prima - ¥ Fapitacao g - Qualidade

Armazenagem Envase de tintas

Fonte: Autor (2016)

Todos os produtos passam por estes processos, variando o tempo em cada etapa,
matérias-primas e processos. Isso devido as carateristicas de cada produto e o acerto final da
pigmentacao.

Recepcdo da matéria-prima é a etapa inicial do processo produtivo, apos a liberagdo
da nota fiscal que realiza o descarregamento, tais como matéria-prima e embalagens para
acondicionamento.

Na Pré-mistura, mistura e formulagdo de tintas, os insumos s&o adicionados por um
formulador em um tanque provido de agitacdo adequada, na ordem indicada na férmula. O
contetdo é agitado durante um periodo de tempo pré-determinado para homogeneizar. Nesta
etapa também sdo realizados os acertos finais, como viscosidade, teor de sélidos, acerto de

cor, aderéncia, entre outros. Todas essas etapas da formulacdo estdo descritas na ordem de
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producdo emitida pelo sistema gerencial (Excel), onde consta o tempo para formular o
produto e as etapas que devem ser seguidas. A empresa possui 4 maquinas com
capacidades de producdes semelhantes, duas dedicadas para a fabricacdo de tintas e
verniz, e as outras duas para os demais produtos.

Laboratério controle de qualidade ¢ a etapa fundamental do processo, onde 0 quimico
coleta uma amostra da tinta produzida e encaminha ao laboratério, onde sdo feitas analises de
viscosidade, secagem, aplicacdo, poder de cobertura, entre outros. Se as amostras estiverem
em conformidade, serdo validados e liberados para o envase.

Envase de tintas é formado por um ciclo, onde o colaborador coloca a embalagem na
parte de baixo da maquina, que por gravidade a tinta escorre por esse local para encher a
embalagem, confere o volume das embalagens que estdo sendo envasadas, pde a tampa para 0
fechamento, etiqueta e empilha os produtos nos palett’s

Na Armazenagem, os produtos sdo acondicionados no estoque e estdo prontos para
serem carregados para as lojas, os mesmos sdo enviados de acordo com os pedidos

mensurados nas notas fiscais.

3.2. Etapas do estudo

O estudo foi dividido em cinco etapas descritas a seguir:

1. Andlise da Situacdo antes da melhoria: Foi descrito nesse tdpico o modelo
utilizado atualmente no PCP da empresa.

2. Proposta de melhoria: descricdo da proposicdo de melhoria para a situacao
atual a partir do desenvolvimento de uma sistematica para planejamento e
programacéo da producéo.

3. A sisteméatica para planejamento, programacdo controle da producéo:
descricdo das etapas de desenvolvimento da politica para o PCP.

4. Resultados obtidos: foram realizados anélises dos resultados obtidos baseados
em: atendimento por pedido, nimero de pedidos de venda por semana, tempo
de conferéncia dos pedidos.

5. Dificuldades encontradas: nessa etapa sdo detalhadas as dificuldades
encontradas no desenvolvimento do sistema e apds o seu funcionamento.

Essas etapas serdo desenvolvidas nos topicos a seguir.
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3.2.1 Analise da Situacdo antes da melhoria

Durante as entrevistas informais realizadas com os gestores de producéo e

comercial foram constatados os principais problemas na fabrica em estudo:

1.

4.

Atendimento dos pedidos das lojas: os pedidos sdo feitos de forma
aleatorios, sem datas predefinidas o que torna o processo de programacao
quase que ineficaz. Os pedidos eram alterados constantemente com a
inclusdo de itens que ndo estavam previamente descrito, isso na véspera da
entrega do pedido, e dessa forma tornava inviavel a producdo completa do
pedido.

Excesso de produtos acabados na area de armazenagem.

Ocorréncia constante de troca de cores das tintas durante o turno de
trabalho.

A programacdo de producdo: a programacdo era realizada de forma
intuitiva pela gerente de producdo que em periodos quinzenais, observava
a quantidade de estoque fisico e com base nesse dado iria gerando ordens
de producdo. Outro input para a producdo eram os pedidos das lojas que
eram enviados pelo gerente comercial de cada loja. Os pedidos eram feitos
com a necessidade das lojas sem uma data pré determinada, para

carregamentos nos proximos 3 dias.

Nos levantamento iniciais através das visitas realizadas, foram identificados

diversos pontos negativos em relagdo gestdo da producdo realizada atualmente na

empresa, entre elas podem ser citadas:

Falta de um sequenciamento de producéo;

Alto tempo no processo devido as grandes quantidades de setup’s;
Atendimentos ineficientes dos pedidos das lojas;

Alteracdes nos pedidos enviados pela loja, antes do carregamento;

Falta de planejamento diério de produgé&o.



3.2.2 Proposta de melhoria

utilizando uma planilha eletronica que vai indica quais produtos a produzir e suas
respectivas quantidades, a partir de alguns critérios. O supervisor de producéo a partir

dessa informacéo ird fazer a programacdo da producdo para a semana, adequando as

A proposta de melhoria desse trabalho consistiu em implantar uma sistematica

caracteristicas intrinsecas no processo, como sequenciamento de cores.

sistema € a padronizacao dos pedidos de vendas realizados pela loja, que servira de

Outro ponto importante, que sera fundamental para o bom funcionamento do

entrada para a planilha de programacéo da producao.

3.2.3 Sistematica para programacao de producao

A elaboracdo e implantacdo da sistematica de Planejamento, Programacéo,

Controle da Producao foi realizada a partir das etapas a seguir:

1. Levantamento e classificacdo dos produtos.

. Desenvolvimento da classificagdo ABC.

. Célculo da vendas por dia e desvio padrao.

. Medidas de Padronizacédo do sistema de abastecimento

. Célculo do estoque maximo, ideal e lote de producéo.

. Célculo da Necessidade de Producéo

. Priorizacdo da Producéo

2
3
4
5. Calculo do estoque de seguranca.
6
7
8
9

. Definicéo do volume a ser produzido

Essas etapas serdo desenvolvidas nos topicos a seguir, conforme figura 07.

Levantamento e
classificacdo dos
produtos.

-

.

-~

Calculo do estoque

maximo, ideal e lote
de produc3o.

Calculo da
Mecessidade de
Producdo

Fonte: Autor ( 2016)

Desenvolvimento Calculo da vendas
da classificacdo por dia e deswvio
ABC. padr3io.

-

e ~ -~
Medidas de
Calculo do estoque Padronizacdo do
de seguranca. sistema de
abastecimento

Definicdo do
wvolume a ser
produzido

Priorizacgdo da
Producdo

Figura ; - Etapas da Implantacédo da Siste?nética
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3.2.3.1 Levantamento dos Produtos

No primeiro momento, foi realizado o levantamento dos produtos fabricados
pela empresa a fim de encontrar um padrdo para facilitar o processo de programacao
da producdo. Os produtos foram classificados por familia (Massa, Selador, Textura,
etc), Embalagem (Galdo (GL), Baldes (BD), sacos (SC) ou tambor (TB) que
corresponde ao tipo de embalagem que o produto estd sendo envasado, Unidade
informa o volume por embalagem que pode ser em litros (L) e Quilograma (KG) e

Quantidade de embalagens por pallet. Como consta na Tabela 01:

Tabela 1 - Separacao dos produtos por classe

Familia Embalagem Unidade Paletizacéo

MASSA GL 36L 150
MASSA SC 15 Kg 100
SELADOR GL 3,6 L 150
TEXTURA BD 18L 24
TEXTURA GL 36L 150
TEXTURA SC 15 Kg 100
TEXTURA TB 180 L 2
TINTA BD 18L 24
TINTA GL 3,6 L 150
TINTA SC 15 Kg 100
TINTA B 180 L 2
SELADOR BD 18L 24
Verniz BD 18 L 24
Verniz GL 36L 150

Fonte: Autor (2016)

A coluna “Paletizagdo” esta indicando a quantidade de produtos armazenados
em um pallet no estoque.

Outro dado importante é a relacdo dos produtos estarem ativos ou ndo para
producdo, que também foi relevante para a formacdo do cadastro de produtos. Os
cddigos dos produtos foram gerados de forma aleatoria na mesma sequéncia que 0s
produtos foram cadastrados, esse nimero € Unico e ndo pode ser usado em mais de
um produto. O produto é composto de codigo e descricdo. Alguns exemplos seguem
na tabela 02.
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Tabela 2 - Tabelas dos produtos Ativos

Ativo ou fora de linha Cdédigo Descricdo Embalagem Tamanho Unid Familia

A 11 Produto 1 BD 18 L TINTA
A 15  Produto 2 GL 3,6 L TINTA
A 16  Produto 3 BD 18 L TEXTURA
A 25  Produto 4 BD 18 L TEXTURA
A 27  Produto 5 BD 18 L TEXTURA
FL 28  Produto 6 BD 18 L TEXTURA

Fonte: Autor (2016)

3.2.3.2 Classificacdo ABC

Devido a grande quantidade de produtos da féabrica, houve a necessidade de
classificar os produtos através da curva ABC buscando tratamentos distintos para
cada classificacdo. Para fazer isto, foi levantado o histérico de vendas anual. Foi

considerada a classificacdo com base no somatorio das quantidades na tabela 3.

Tabela 3 - Racional para defini¢do da classificacdo ABC

Intervalos Classificacao
Até 80% do total dos produtos vendidos A
De 81% a 90% do total dos produtos vendidos B
De 91% até 100% do total dos produtos vendidos C

Fonte: Autor (2016)

Na Tabela 04 é descrito as vendas dos meses de Janeiro a Dezembro, separado
por cédigo de produto. A partir desses dados é calculado o volume total, pela soma
simples dos valores més a més. Apos isso, classifica em ordem decrescente de acordo

com o volume total e classificado conforme tabela 03.

Tabela 04 - Vendas Mensais de Janeiro a Dezembro e classificacdo ABC

) Volume Class
COD jan Fev Mar Abr Mai jun Jul ago set out Nov dez Total ABC

8111 916 628 687 1671 1226 1952 2591 1257 1048 1557 1510 825 15.868 A

11 462 399 359 458 372 485 612 670 492 569 574 551  6.003 A
8362 306 297 194 291 305 392 367 599 302 294 376 550  4.273 A
5898 44 30 42 30 49 39 42 51 58 54 92 73 604 B
3049 75 47 40 42 37 38 52 33 38 55 67 70 594 B
1938 75 31 45 39 30 38 56 60 53 58 50 53 588 B
5895 13 14 20 13 9 13 17 19 29 11 29 64 251 Cc
3050 44 12 1 57 11 15 10 3 12 0 49 35 249 C

61 3 11 19 12 5 39 12 24 30 28 23 40 246 Cc
4017 30 7 16 13 17 18 16 18 21 16 28 40 240 C

Fonte: Autor (2016)



3.2.3.3 Célculo das vendas por dia e desvio padréo da venda
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A empresa em estudo tem uma escala de trabalho 44 horas por semana,

trabalhados de segunda-feira a sexta-feira. A partir da escala de trabalho foram

levantados todos os feriados nacionais e regionais para fazer o calculo de dias Uteis de

vendas, tabela 05, e com isso pode calcular a quantidade de vendas por dia e o desvio

padrdo de venda.

O DDV (Venda diaria) atribuido no trabalho foi a média das vendas diarias e 0

desvio padrdo também calculado com esses dados.

Tabela 5 - Dias Uteis por més — ano 2013

Més Data inicial Data Final Dias Uteis
jan/13 01/01/2013  31/01/2013 22
fev/13 01/02/2013  28/02/2013 17
mar/13 01/03/2013  31/03/2013 20
abr/13 01/04/2013  30/04/2013 22
mai/13 01/05/2013  31/05/2013 22
jun/13 01/06/2013  30/06/2013 20
jul/13 01/07/2013  31/07/2013 23
ago/13 01/08/2013  31/08/2013 22
set/13 01/09/2013  30/09/2013 21
out/13 01/10/2013  31/10/2013 23
nov/13 01/11/2013  30/11/2013 20
dez/13 01/12/2013  31/12/2013 21

Fonte: Autor (2016)

Tendo em maos os valores das vendas por més (Tabela 04) e os dias Uteis de

vendas (Tabela 05), foram calculados a média de venda por dia nos meses do mesmo
periodo de 2013. O DDV (venda diaria) é a divisdo do volume total (Tabela 04) e

Total de dias uteis de vendas (Tabela 05). O desvio padrdo de venda € calculado com

os dados da Tabela 06, de janeiro a dezembro.
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Tabela 06 — Célculo de vendas diarias (DDV) e Desvio padrdo da venda

COD Jan fev mar Abr mai jun jul Ago set out nov dez DDV Desvio Padréo venda

8111 42 37 35 76 56 98 113 58 50 68 76 40 57 25

11 21 24 18 21 17 25 27 31 24 25 29 27 25 4
8362 14 18 10 14 14 20 16 28 15 13 19 27 16 5
5898 2 2 3 2 3 2 2 3 3 3 5 4 3 1
3049 4 3 2 2 2 2 3 2 2 3 4 4 3 1
1938 4 2 3 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 1
5895 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1 2 4 1 1
300 2 1 1 3 1 1 1 1 1 0 3 2 1 1

61 1 1 1 1 1 2 1 2 2 2 2 2 2 1
4017 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 1 0

Fonte: Autor (2016)

3.2.3.4 Medidas de Padronizacéo do sistema de abastecimento

Para melhorar o abastecimento das lojas, adotou-se as seguintes medidas para
a padronizacdo da forma do recebimento do pedido até a sua entrega: padronizacdo do
ciclo dos pedidos, padronizacdo das janelas de carregamento de abastecimento das
lojas, e congelamento da programacao de producao.

Os pedidos de vendas eram feitas de forma aleatérias pelos gerentes das lojas,
ou seja, ndo havia um dia certo para o envio dos pedidos. Foi adotado como medida
de padronizacdo do ciclo de pedidos o recebimento da necessidade de todas as lojas
uma Unica vez por semana, em um dia pré-estabelecido.

Ainda como medida, a padronizagéo do ciclo de expedicdo para atendimento
aos pedidos semanais. Apos uma andlise do ciclo de abastecimento de cada loja,
observou-se que era suficiente o atendimento das lojas da capital uma vez por semana
e as do interior a cada 15 dias. Dessa forma pode-se perceber que um Gnico dia era
necessario para realizar o atendimento de todas as lojas, 0 que melhorou a utilizagao
dos recursos de infraestrutura e méo-de-obra, com significativo impacto em reducdo
de custos operacionais. Essa medida foi necessaria devido a uma histérica falta de
sincronismo entre a disponibilidade de veiculo para carregamento e a disponibilidade
de produto para atendimento dos pedidos. Em outras palavras, quando havia produto,
ndo havia veiculo para carregamento e quando havia veiculo, havia falta de produto.

Outra medida adotada do ciclo de abastecimento da cadeia foi o congelamento

da programacao da producdo. Dito que antes o recebimento de pedido era de forma
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aleatoria na semana, a programacédo sofria de baixa acuracidade devida a frequente
alteracdes, praticamente diarias, dessa forma foi congelada a programacdo com o
horizonte de uma semana, aumentando significativamente o atendimento da

programacéo.

3.2.3.5 Calculo do estoque de seguranca

Agora que sdo conhecidos todos os componentes, calcula-se a formula do
estoque de seguranca. Utilizamos a formula (2)

Apbs a definicdo do estoque ABC, foram definidos os niveis de servico (NS)
para cada classe, através da expectativa da empresa, com essas informacdes tem-se a

constante K:

Tabela 7 — Célculo constante K por Fator de NS (Nivel de servico)

Class ABC Fator NS K
A 99,9% 3,090
B 95,0% 1,645
C 90,0% 1,282

Fonte: Adaptado de SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009

Devido a dificuldade da obtencdo dos dados historicos de pedidos e entregas
dos produtos, o lead time foi calculado, conforme os Gltimos 6 pedidos, acompanhado
no periodo de hum més, que gerou os valores (7,7,3,2,5, e 6), e a partir desses valores
encontramos o lead time médio, que foi 5, e o desvio padrdo correspondente de
2,07364. Esses valores foram padronizados para todos os produtos, devido a
dificuldade de obter esses dados para cada item. Com isso, podemos calcular o
estoque de seguranca.

Como exemplo, tem-se o produto com codigo 11, que foi classificado na
categoria “A”, dessa forma tem a constante K = 3,090, conforma figura 3. O DDV e
desvio padrédo de venda calculado, conforme tabela 06.

Dessa forma tem-se,

K=3,090

Desvio padréo de venda= 4 = S.venda

LT=5

Desvio padrdo LT =2,07364 =S.LT
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DDV =25

Calcula-se:
ES= K*Raiz(S.venda?*LT+S.LT#*ddv
ES=3,090 Raiz(42*5+2,073642*25)
ES=42,31

Fazendo arredondamento, tem-se que 0 estoque de seguranca serd de 43
unidades.
A seguir apresenta-se a tabela 7 com o célculo do ES para uma amostra de

produtos da empresa.

Tabela 8 — Exemplo de lista dos produtos com célculo de seguranca.

CODIGO DESCRICAO ABC DDV Des\‘/’eizgréo K 'T‘f;‘: Des"i‘l)_.‘?ad rao '(Euﬁgg
11 PRODUTO1l A 25 4 3,090 5 2,07 43
15  PRODUTO15 A 16 1 3,090 5 2,07 27
16  PRODUTO16 B 1 1 2,576 5 2,07
25  PRODUTO25 C 1 1 1,282 5 2,07
27  PRODUTO27 C 1 1 1,282 5 2,07
28  PRODUTO28 C 1 1 1,282 5 2,07
31  PRODUTO31 A 5 2 3,090 5 2,07

Fonte: Autor (2016)

3.2.3.6 Caélculo do estoque maximo, médio e lote de producéo

Entende-se por estoque maximo o resultado da soma do estoque de seguranca
mais o lote de producgéo. Por outro lado o estoque ideal ou médio € formado pelo
estoque de segurangca mais a metade do lote de producéo.

Para a definicdo do lote padréo ou de producédo foi levantado que a empresa
conta com quatro maquinas que fazem o processamento e envase dos seus produtos,
duas maquinas que fazem Tintas, Selador e Verniz e mais duas que fazem Textura e
massa. Essas maquinas sdo similares e tem a mesma capacidade, dessa forma o lote
de producdo tera a mesma quantidade independentemente da cor, variando apenas de

acordo com a embalagem, balde (18L) ou gal&o (3,6L), por exemplo.
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Na tabela abaixo, estdo os valores dos lotes padrédo, definido a partir da familia
do produto e embalagem. Na coluna unidade, estd apenas elencando o volume por

tipo de embalagem, nas unidades Litros (L) e Quilograma (KG).

Tabela 09 — Definicéo do lote padrdo por tipo de familia e embalagem

Lote
Familia Embalagem Unidade Padréo
MASSA GL 36L 250
MASSA BD 18L 50
MASSA B 180 L 5
MASSA SC 15 KG 100
SELADOR GL 36L 188
TEXTURA BD 18L 50
TEXTURA GL 36L 250
TEXTURA SC 15 KG 100
TEXTURA B 180 L 5
TINTA BD 18L 38
TINTA GL 36L 188
TINTA SC 15 KG 100
TINTA B 180 L 4
SELADOR BD 18L 38
Verniz BD 18L 39
Verniz GL 36L 190

Fonte: Autor (2016)

Como exemplo, tem-se o produto de codigo 1988 que é da familia de “Massa”
e com embalagem Balde (BD), que pela tabela 08, corresponde a lote padrdo de 50
unidades.

O estoque maximo (conforme equacéo 6 da revisao bibliografica) corresponde
ao maior valor do estoque que tera na fabrica para cada item e é calculado pela soma

do estoque de seguranca e lote padrdo:

E.max = ES + Lote Padrdo

Onde,
ES - é 0 Estoque de Seguranca
Lote padréo - ¢ o valor do lote de producéo

Segue um exemplo do calculo do estoque méaximo:
Es=11
Lote =50
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E.max =11 +50
E.max = 61 unidades

Tendo como resultado 61 unidades para o item com codigo 1988.
Para 0 mesmo item calcula-se o estoque ideal ou estoque médio, que é

calculado pelo estoque de seguranca mais a metade do lote padrao.

Est. Med = ES + Lote Padrdo/2
Est. Med = 11 + 50/2
Est. Med = 36 unidades

Na tabela 10 tem-se mais exemplos dos valores de estoque maximo e ideal
para 0s principais produtos da empresa.

Tabela 10 - Exemplo de valores de estoque méaximo, Ideal e Lote Padréo de Producéo

coD Familia _Elgété?r; Estoque (olljenigzguranga Estoq(LlJJen irg;élximo Esto(ﬂtrjltiedl)deal Lote padréo
1988 MASSA BD 11 61 36 50
3876 MASSA BD 49 99 74 50

416 SELADOR BD 51 94 73 43

417 SELADOR GL 19 234 127 215

16 TEXTURA BD 2 52 27 50

25 TEXTURA BD 2 52 27 50

11 TINTA BD 79 122 101 43

15 TINTA GL 50 265 158 215

Fonte: Autor (2016)

3.2.3.7 Calculo da Necessidade de Atendimento

Para facilitar o entendimento, chama-se necessidade de Atendimento (N) que é
a diferenca entre a quantidade do pedido e o saldo de estoque fisico. Conforme
férmula a sequir:
N=P-E.i (8)
Onde,
N- € a necessidade de producdo ou volume da demanda
P - é a quantidade do pedido

Ei - é 0 estoque fisico inicial
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Esse valor sera utilizado nos préximos passos para definicdo da priorizacéo de

itens dentro da programacéo de producéo.

Por exemplo,
N=P-E.
N=2097 — 416
N=1681
Para,
P=2097
Ei=416

Caso se tem o estoque fisico maior que o pedido, a necessidade de producdo
sera igual a zero, visto que todo o volume do pedido esta disponivel em estoque.
Na tabela 10 tem-se outros exemplos do calculo, a partir do levantamento do

estoque fisico e da quantidade pedida para cada item.

Tabela 11 - Célculo da Necessidade de producéo

Cod Estoque Fisico Pedido Necessidade de Producao

4041 0 3 3
4597 0 2 2
8111 416 2097 1681
8401 247 771 524
8398 100 385 285
2003 258 221 0

Fonte: Autor (2016)

3.2.3.8 Priorizacgéo dos itens a produzir

Apbs fazer o levantamento de todos os dados que serdo fundamentais para a
planejamento e programacao da producdo, os produtos foram classificados conforme
critérios definidos para o sequenciamento de producdo. Os critérios s&o:

e Produto zerado;

e Producéo imediata;
e Programar producao;
e Atencao;

e Nao programar;
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e Reduzir estoque;

A seguir sdo apresentados cada um dos critérios adotados.

3. 2.3.8.1 Produto zerado

Quando o item tem pedido e ndo tem estoque na fabrica esse item ¢é
classificado como produto zerado e ele tem prioridade sobre os demais, ou seja,
produto com saldo zero no estoque.

Tabela 12 - Exemplo de produto zerado

Cod Produto  Embalagem Familia ABC Estoque Fisico Pedido N Status
3331 Produto 3331 SC TEXTURA D 0 57 57 0.Produto Zerado

Fonte: Autor (2016)

3. 2.3.8.2 Producéo Imediata

Quando a falta ela é positiva e 0 estoque ndo esta zerada, ou seja, caso nao

consiga programa a producao desse item, ndo conseguird atender a necessidade total

dos pedidos.

Tabela 13 - Exemplo de producdo Imediata
Cod Produto Embalagem Familia ABC Estoque Fisico Pedido N Status
8111 Produto 8111 SC MASSA A 416 2097 1681 1.Producdo imediata

Fonte: Autor (2016)

3. 2.3.8.3 Programar Producao

Nesse caso ¢ definido como “Programar Produgdo” os itens que apos atender
ao pedido ficam como o estoque fisico menor do que o estoque de seguranca. Mas
eles ja atenderam ao pedido e precisam programar para ficar acima do estoque de

seguranca.

Tabela 14 - Exemplo de Programar Producéo

Cod Produto Embalagem Familia ABC Est Fisico Estde Seg Pedido N Status
15 Produto 15 GL TINTA A 335 320 288 0 2.Programar Produgdo
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Fonte: Autor (2016)

3. 2.3.8.4 Atencéao

Quando o produto apos atender a demanda, vai ficar como o estoque de

seguranca acima do estoque de seguranca, mas abaixo do estoque ideal.

Tabela 15 - Exemplo do Status “Atengéo”

Estoque
Cod Familia ABC Estoque Fisico Estoque de Seg Ideal Lote padrdo Pedido N Status
3044 TINTA B 68 30 124 188 20 0 3.Atencio

Fonte: Autor (2016)
3. 2.3.8.5 Nao Produzir
Quando ap6s o atendimento de pedido o estoque fisico fica maior que o

estoque ideal e menos que o maximo, ou quando o estoque esta zerado e ndo tem

pedido para o item, eles sdo classificados dessa forma.

l

Tabela 16 - Exemplo do Status “Nao Programar’

Estoque Estoque Estoque Lote

Cod Produto ABC Fisico de Seg Ideal padrdo Pedido N Status
2346 Produto 2346 D 16 10 29 38 3 0 4.Néo Programar
2796 Produto 2796 D 4 1 4 5 0 0 4.Nao Programar

Fonte: Autor (2016)

3. 2.3.8.6 Reduzir Estoque

Nesse Gltimo caso, é quando o item apds atender ao pedido ele fica com o
estoque fisico maior do que o estoque maximo. Podendo sinalizar para o setor
comercial esses produtos para fazer alguns eventos de venda para reducdo desses

estoques.

Tabela 17 - Exemplo do Status “Reduzir Estoque”

Estoque Estoque Lote
Cod Produto ABC  Fisico de Seg padrdo Pedido N Status
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461  Produto 461 A 403 80 215 20 0 5.Reduzir estoque

Fonte: Autor (2016)

3.2.3.9 Definicdo do volume a ser produzido

J& sabendo o que produzir e em que ordem de prioridade, o passo seguinte foi
identificar a quantidade a ser produzida, ou seja, o volume de producdo para cada
item. A quantidade é calculada em fun¢&o da necessidade, do lote padrdo de producéo
adotado para cada item, e do estoque de seguranca. Além disso, especialmente por se
tratar de um sistema produtivo em bateladas, o volume a ser produzido deve ser
sempre multiplo do lote de producéo, ou seja, a quantidade a ser produzida serd uma
ou mais bateladas. A formula apresenta o calculo para o volume de produgéo:

P=n*lote - Pd 9)

Onde:

P - volume a ser produzido

Lote - lote de producao

Pd — Programacéo do dia

n - € um namero inteiro dado pela divisdo da necessidade de producdo (NP) pelo lote

arredondado para cima.

O Pd é denominado como “Programagao do dia”, que corresponde ao valor de
producdo das ordens que estdo em processamento no dia que o programador atualiza o
sistema de planejamento. Ele deve considerar esse tipo de estoque no célculo, para
gue ndo programe os produtos de forma errénea.

A necessidade de producdo (NP) é calculado com a soma simples de N
(Necessidade de atendimento) mais o estoque de seguranca, pois o estoque final apos

a producdo realizada, devera ser maior que o0 estoque de seguranga ou minimo.

NP = N + Es (10)
Onde:
NP = Necessidade de Producéo
N = Necessidade de Atendimento
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Es = estoque de Seguranca

Nas classificagdes “Aten¢do”, “Nao Programar” e “Reduzir estoque”, como o
estoque apds o atendimento dos pedidos € maior do que o estoque de seguranga, a

necessidade de Producédo assume o valor Zero.

Tabela 18 - Célculo da quantidade a ser produzida a partir do Status

Cod Estoque Inicial Estoque de Seg Lote padrdo Pedido N NP n Pd P

15 141 320 215 315 174 494 3 645
1993 77 220 220 105 28 248 2 440
3876 79 340 50 281 202 542 11 250 300
3044 0 30 188 38 28 68 1 188
3040 0 45 188 32 32 77 1 188
404 0 30 50 4 4 34 1 50
3063 0 10 50 3 3 13 1 50
3052 18 10 50 34 16 26 1 50
3896 40 10 38 2 0 0 O 0
5222 8 10 38 26 18 28 1 38
2591 0 0 5 19 19 19 4 20
4049 200 10 5 10 0 0 0 0
4041 30 10 5 9 0 0 O 0
2695 0 10 5 5 15 3 5 10

Fonte: Autor (2016)

Outro ponto importante para a boa programacdo da producdo € a visibilidade
da programacéo do dia, para que ndo priorize um item de forma errénea.

O programador ao conhecer as quantidades e os produtos a serem produzidos
sdo inseridas as produc@es do dia da programacao, por exemplo, caso a programacao
seja feita toda sexta-feira, deve-se considerar os valores programados para esse dia,
esse valor é denominado de “Programacgdo do dia”, que vai dar visibilidade para o
programador se serd necessario programar ou ndo a producéo desse item.

Com todas essas informac0es de posse do programador, 0 mesmo tem a Vvisao
geral de todos os produtos que deverdo ser produzidos no periodo e com isso faz a
programacdo por maquina e levando em conta 0 sequenciamento de cores e a
classificacdo de prioridade (IPl — indice de prioridade). O sequenciamento leva em
conta também as cores devido ser uma boa préatica adotada em outras empresas do

ramo de tintas, que orienta a producdo a partir da cores mais claras para as mais
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escuras, evitando algumas atividades que ndo agregam valor ao processo, como

lavagem do recipiente que mistura a tinta.

3.2.4 Resultados Obtidos

Uma vez feita a implantacdo da sistematica de programacdo e seu

gerenciamento, o fluxo de informagéo e o sequenciamento de producdo comegou a ser

respeitado. A equipe de producgédo sabe diretamente quantas bateladas (lotes) serdo

fabricadas do mesmo produto e ja existe uma melhor divisdo das atividades no chao

de fabrica.

Alguns indicadores foram desenvolvidos e adotados para medir as melhorias

na implantacao realizada, sdo estas:

NUmero de Pedidos de Venda por Semana: tem-se a quantidade de pedidos
gerados na semana e enviado para fabrica fazer o abastecimento. Quanto
maior o numero de pedidos enviados de forma desordenada, maior a
dificuldade de programar a producdo para a semana. Apos a padronizacdo do
ciclo de pedidos, melhorou-se toda a forma de planejamento, programacéo e
controle da fabrica, aumentando a eficiéncia do planejamento.

Atendimento por pedido (Fill Rate): mostra o nimero de item que foram
atendidos total ou parcial dentro do pedido de venda.

Nivel de Servigo: sinaliza quanto itens dos pedidos foram entregues por
completo. Esse nimero era muito ruim, visto a dificuldade na programacao e
producdo dos itens e falta de padronizacao dos pedidos enviados.

Tempo de Conferéncia dos Pedidos: calcula o tempo de conferéncia dos
pedidos para carregamento, onde a maior evolucao foi mudanca da utilizacdo

de planilhas eletr6nicas ao invés da contagem manual no estoque fisico.

No tabela 19, podem ser observadas os resultados obtidos com a implantagdo

da ferramenta desse estudo.
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Tabela 19 — Resultados antes e depois da implantacdo da sistematica de programacao

INDICADOR ANTES DEPOIS Crescimento
Numero de pedidos de Venda por Semana 6 pedidos 1 pedido 83,33%
Atendimento por pedido (QTD de item) — Fill Rate 52,35% 93,33% 78,29%
Atendimento por pedido (Itens completos) — Nivel 26,67% 90% 237,50%
de Servico
Tempo de conferencia dos pedidos 120 minutos 15 minutos 87,50%

Fonte: Autor (2016)

O melhor resultado obtido foi o aumento do atendimento por pedido (Itens
completos), que contabiliza o percentual de itens do total do pedido que teve o seu
atendimento completo, ou seja, a quantidade requisitada. O que antes era cerca de
26,67% foi para 90% depois de 2 meses de implantacdo do projeto, 0 que garantiu o
aumento da quantidade de produtos nas lojas e um giro maior no estoque da fabrica.

Houve também uma diminuicdo do total de pedidos gerado pelo setor
comercial por semana, pois com o0 aumento do atendimento das quantidades
solicitadas, o abastecimento estava sendo satisfatorio nas lojas, bem como a reducédo
dos custos logisticos de transporte, devido a diminuicdo do tempo de espera do

transportador, devido ja ter a disponibilidade do produto no estoque da fabrica.

3.2.5 Dificuldades Encontradas

Durante a fase de planejamento do projeto, a principal dificuldade foi colocar
a atividade de programacédo de producdo na rotina da fabrica e também modificar a
forma dos envios dos pedidos pelo setor comercial. A partir disso, foram realizadas
diversas reunides com os diretores da fabrica e comercial para ajustar e padronizacdo
as entradas da planilha eletrénica, bem como o supervisor de producdo que seria 0
responsavel por manipular e gerenciar todo o sistema de planejamento de produg&o.

Outra dificuldade foi na obtencdo de dados de historicos de periodos
anteriores de vendas, recebimento e entrega de pedidos, vendas diarias, etc. Devido a
dificuldade para levantar esses dados foram feitas levantamentos “in loco” em um
periodo reduzido, para ser ponto de partida para a formacéo das base historica.

Feito isso, uma vez a sistematica implantada, outra dificuldade veio em ter que
produzir os produtos zerados para ultrapassar o estoque minimo, assim como dos

produtos com maior giro, devido a grande diversidade de produtos. Foi necessario
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alterar o inicio da producdo dos produtos zerados a partir do primeiro pedido, e
programar dois dias de trabalho em regime de hora extra para produzir e abastecer 0s

estoques da fabrica.
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4. CONCLUSAO

Com a realizagdo desse trabalho, foram verificadas vérias oportunidades de
melhoria no setor produtivo e de planejamento, pois esses eram controlados de forma
intuitiva, sem qualquer raciocinio numérico, porém, a partir da elaboracdo do estudo
foi proporcionada a fabrica um norte para a busca de um bom gerenciamento dos
estoques de produto acabado.

A partir dos resultados obtidos, pode-se afirmar que o objetivo geral do
trabalho foi atingido a partir do desenvolvimento de uma sistematica que servira de
referéncia para a producdo da empresa de tintas em estudo.

Neste intere, atingiu o seu primeiro objetivo especifico ao definir a politica de
estoque utilizada na sistematica do planejamento da producdo, com a utilizacdo da
classificacdo ABC e determinacdo dos estoques de seguranca, maximo e médio. Com
a aplicacdo desses conceitos, foram definidos os valores dos estoques por itens
capazes de trazer resultados como a melhor utilizagdo do espago fisico do armazém e
reducdo do custo total de estoque.

Vale destacar que, atendendo ao segundo objetivo especifico, o trabalho
conseguiu implantar uma sistematica para auxiliar no processo de planejamento e
programacdo da producdo, com a criacdo de uma planilha eletrénica que dara
informacgdes a fabrica de quantidade e itens a serem produzidos. Este ponto é
observado de maneira positiva, pois acredita-se que o trabalho foi capaz de deixar a
abordagem da aplicacdo do projeto de melhoria, como um legado para trabalhos
futuros, como a criagdo de um sistema de informacdo gerencial adotando as
caracteristicas da sistematica definida nesse estudo.

Outro ponto valido de destaque foi a identificacdo e padronizacdo das rotinas
no setor de produgdo e comercial, que serdo responsaveis por alimentar a planilha
com informacdo fundamentais, garantindo assim uma credibilidade dos dados e maior
acuracidade do planejamento, visto que, ndo sera necessario alterar a programacao
diariamente.

A sistematica aplicada permitiu o alcance do quarto objetivo especifico que é
melhorar o atendimento em namero de itens atendidos por pedido, com o crescimento
de aproximadamente 78% no Fill Rate (que o numero de itens atendidos totalmente

ou parcialmente) e 237% no nivel de servico (itens atendidos por completo).
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Foram coletados os dados de producéo e historico de venda, devido ao grande
conhecimento do diretor no sistema gerencial utilizado pela empresa. Assim como,
feita andlises das informacGes e aplicabilidade da planilha fim de fazer ajustes para
adaptar a realizada da fébrica.

A elaboracdo da sistematica de planejamento e programacdo foi de grande
importancia para permitir uma melhor visualizacdo das necessidades dos produtos em
suas quantidades reais. Com andlises feitas no decorrer das reunides semanais,
denominava de reunido de planejamento, a gestdo das informacdes dessa sistematica,
foi se tornando mais simplificada e gerando 0 aumento no atendimento dos pedidos.

Com o decorrer da sua implantacdo foi verificado que a sua gestdo foi bem
sucedida devido o aceite da supervisdo e geréncia & mudanca. Entretanto, alguns
problemas foram surgindo durante os dias iniciais da utilizacdo da ferramenta, pois
como o0s estoque das maiorias dos produtos estavam abaixo do ponto minimo, a
capacidade de producdo da fabrica ndo estava conseguindo produzir para fazer
estoque, e com isso, no primeiro momento, foi questionado a eficacia da ferramenta,
pois estava tendo que uma quantidade muito grande para produzir de varios itens que
iria impactar no atendimento dos pedidos se fosse seguir a programacao conforme o
que ela orientava. Para solucionar esse problema inicial, foram programados dois dias
de trabalho em regime de hora extra para fabricar os produtos de maiores saidas e
assim suprir a quantidade minima.

Para assegurar o sucesso da ferramenta, foi importante a colaboracdo da
supervisao e diretoria para gue, juntas, planejassem acdes de melhorias para adaptar a
ferramenta a realizada de fabrica. Com o auxilio delas, informacdes suplementares
foram colocadas, com intuito de obter uma maior assertividade na programacéo,
inclusive com alteracBGes nas quantidades programadas para conseguir produzir dois
produtos em uma mesma batelada, por exemplo, a fabricacdo de balde (18 litros) e
galdo (3,6 litros), que ira suprir a demanda de dois itens da programagéo.

Enfim, pode-se afirmar que esse projeto de melhoria permitiu o setor de
producdo ter um direcionamento no que produzir e nas quantidades necessaria para
atender as lojas. Por se tratar de uma marca nova no mercado, qualquer falta do
produto na prateleira pode ocorrer a perda de uma venda e com isso gera um
descrédito na marca e, por isso, esse gerenciamento esta para simplificar e ajudar a

fabrica na redugdo de custos de producdo, com sequenciamento de producdo, e
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logistico, de estoque e de transporte, assim como o setor comercial que estara com

produto disponivel para efetuar a venda e disseminar a marca.

4.1 Recomendag0es para Trabalhos Futuros

Devido ao sucesso na implantacdo da sistematica planejamento e programacao
e controle de producdo na féabrica, com defini¢cdes claras das politicas de estoque
utilizada no armazém da fabrica, torna-se necessario fazer um estudo na mesma linha
de raciocinio nas lojas do grupo, isso devido a grande variacdo de estoque do mesmo
item nas diversas lojas.

Outro tema a ser abordado como estudo futuro consiste no mapeamento de
processo e estudo de tempo e métodos, pois com isso ird aumentar a eficiéncia de
producdo e a quantidade produzida por dia. Foram observadas muitas oportunidades
nas atividades repetitivas e atividades que ndo agrega valor ao processo € com isso

gerando grandes perdas no processo produtivo e diminuindo o volume produzido.
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