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Resumo: O conceito de lotes econémicos de producgdo é uma estratégia ligada a programacéao
da producéo e assim, consequentemente, ao planejamento industrial. O objetivo deste estudo
centra em aplicar essa metodologia em acessorios semiacabados para inddstria moveleira
através do processo de injecdo plastica e também rever a metodologia de programacédo da
producdo, para assim, chegar ao melhor custo no que diz respeito ao pedido. Para tanto, um
método é modelado em um algoritmo que analisa a faixa de produtos determinada e realiza 0s
célculos de acordo com cada variavel, indicando qual deve ser alterado de maneira sistémica.
A exemplificacdo do método é realizada por meio de um caso de analise em uma empresa
moveleira. Os resultados demonstram que o modelo criado reduz o desperdicio, custos de
fabricacdo por setup e custos de estoque em processo devido a reducdo de producbes
desnecessarias. Com a sua aplicabilidade, conclui-se que o planejamento de producédo pode
ser melhorado através do método, trazendo beneficios como um aumento de receitas, visando

a sustentabilidade do negécio.

Palavras Chave: Lote econémico, Planejamento industrial, Padronizacdo, Melhoria continua,
Processo de injecéo.

1. Introducéo

Vérios aspectos sdo importantes e estdo relacionados as quantidades de producao
definidas em um sistema manufatureiro. Segundo Castro e Pizzolato (2005), em 1913 foi criado
o primeiro modelo de lote econdémico de producéo, que relacionava os custos de instalagdes, 0s
custos de inventario e os custos produtivos ao longo de um intervalo de quantidades de lotes,
resultando na menor quantidade por custo unitario. Peinado e Graeml (2007), afirmavam que o
modelo de lote econdmico de producdo leva em consideracao o ritmo de fabricagéo e o ritmo

de vendas, ocorrendo de maneira simultanea, onde a producéo podera ser menor, igual, ou maior
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que a demanda. Isto pode ocorrer em uma organizacdo manufatureira em que uma linha de
producdo fabrica componentes de maneira interna para utilizar em outra parte do processo.

De acordo com Schoeps (1962), para o célculo de lote econémico deve-se analisar
algumas variaveis especificas do produto em questdo, como: o custo de preparacdo da maquina
ou manutengdo (setup), caracterizado pelo periodo que antecede a primeira peca pronta, e é
composto pelos materiais utilizados, tempo das maquinas, mdo de obra e custos indiretos. O
custo unitario de producdo, que estd baseado na estrutura de produtos, relacionado desde os
materiais e 0s tempos das maquinas de maneira diretamente, traduzidos custos fixos e variaveis.
O custo de manutengéo e posse do estoque, por unidade de tempo e armazenagem, analisando
taxas e risco de obsolescéncia do produto e, despesas de instalagdo, administrativas e possiveis
alugueis. Por fim, é necessaria uma previsao ou informacao de vendas no periodo.

A empresa em questdo sera citada como “Empresa X”, de maneira a preservar sua
identidade. Caracterizada por ter um processo produtivo com layout funcional (por processos),
a area de producdo a ser estudada nesse projeto ¢ a de “transformacdo/inje¢dao”, com 25
maquinas no total. A maioria das pecas apds serem produzidas nesta area, sdo pintadas ou
metalizadas, em areas determinadas como “acabamento”. A empresa, ¢ caracterizada pela
producédo de pequenas pecas poliméricas como: puxadores, aros, placas, manipulos e afins.

A fébrica apenas possuia um nivel de planejamento a curto prazo, ou seja, fazendo
apenas uma programacdo e monitoramento da producdo. Neste cenario, e pela falta de um
pensamento estratégico e tatico, existiam muitos problemas de controle, bem como um alto
custo de preparacdo, que era proporcional as vezes que as pecas eram produzidas dentro do
més. O inventéario também era motivo constante de questionamentos e custos elevados, sabendo
qgue os produtos eram produzidos por vezes, de maneira empirica, sem uma metodologia
definida.

Neste processo de gestdo de pedidos, apds a etapa de implantacdo destes na area
comercial, as solicitacbes chegavam até a area de programacdo e diariamente, ordens de
producdo eram geradas com as quantidades exatas oriundas do processo anterior. Por vezes, e
por achar certa necessidade, a pessoa que estava programando os pedidos aumentava a
quantidade. Também, se estas pecas ja existissem no estoque, a ordem de producdo nao era
gerada. Qualquer verificacdo de insumos necessarios para producéo néo era feita, o que também

geravam problemas de falta de materiais.
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Segundo Elmaghraby (1978), a utilizacdo do conceito de lotes econémicos de
producdo consiste em minimizar a0 maximo o custo de programacao pelos recorrentes setups e
inventarios, e principalmente, atender as demandas do mercado sem atrasos. Para tal, defende
a utilizacdo deste conceito para padr@es ciclicos calculados de maneira separadas para cada item
especifico, uma vez que quando existir diversos itens na linha de producdo, significa uma
competicao pela atencao do sistema produtivo, e o fendmeno “interferéncia” e “concorréncia”,
existira.

A motivacdo em resolver estes problemas de programacéo da producdo por meio de
lotes econdmicos e por um sistema de anélise automatica vem da necessidade de balancear
decisdes entre o custo de setup (apds inimeras discussdes internas) e a reducdo do custo de
armazenamento, além de definir um procedimento do processo, avancar para um nivel tatico da
area de planejamento industrial e por fim, ter um método facil, agil e que seja possivel ter o

controle dos dados, uma vez que as demandas acabam mudando rapidamente.

2. Método de Trabalho

Para possibilitar um melhor entendimento deste projeto, a proposta esta subdividida
em cinco etapas, ilustradas no fluxo do projeto, na Figura 1.

Inicialmente, é necessario mapear o processo de gestdo de planejamento e
programacdo dos itens injetados para entender o que poderia ser feito para poder melhora-lo e
padroniza-lo, sabendo que seria uma premissa do projeto. Com tudo isso desenvolvido, seria
possivel articular e desenhar as mudancas de maneira a também incluir um viés tatico no novo
fluxo.

Figura 1 - Fluxo do projeto
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Etapas do Projeto de Aplicacao dos
Lotes Econdmicos e Mudanca no
Processo de Programacao de
Producao em Pecas de Injecao Plastica

05. Aplicar o
01. Mapear o 04. Calcular os mét:do de
P 02. Definir o 03. Expandir a lotes
processo atual . a lotes
~ método de estrutura de econOmicos de .
de gestao de . econdmicos de
. controle produtos e cada item de ~
planejamento . fos producdo e as
~ sistematico e separar os acordo com as
e programacao g . o mudancas
) continuo para itens varidveis e .
dos itens C . . prevista no
e aplicacdo do semiacabados definir as
injetados e . " e processo para
. lote econémico em curvas "A", métricas de .
projetar um ~ N e . avaliar os
.. de producdo; B",e"C"; avaliacdo do
novo cenario; roieto: resultados
projeto; obtidos.

Fonte: Autor (2020)

Apoés a conclusdo da primeira etapa, é necesséario definir o método de controle
sistematico e continuo para poder desenvolver o projeto, ou seja, é preciso de uma ferramenta
gue nao fosse refém de possiveis desatualizacdes e possiveis informacgdes incoerentes com o
que de fato acontecia na fabrica. Ao mesmo tempo, a empresa adotava o ERP TOTVS, e todas
as acdes deveriam ser vinculadas a ele. Ao mesmo tempo, é sabido que o sistema de gestdo
possui uma funcgdo automatica de geracdo de lotes econdmicos apenas para itens comprados, e
ndo fabricados.

A terceira etapa esta relacionada em expandir a estrutura de produto dos itens finais
com o0 objetivo de saber qual a representacdo de cada item semiacabado injetado nas curvas
“A”, “B” e “C”. A estrutura de produto cadastrada pela engenharia possui varios niveis, de
acordo com a &rea de producgéo do determinado item, porém, o sistema TOTVS nédo contempla
relatérios que tenham a informagéo de maior faturamento nos niveis intermediarios do produto

final. Sabendo que um produto primario na estrutura do item poderia estar na estrutura de varios
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itens finais para diferentes clientes, é necessario ter a informacéo do acumulado de quantidades
no periodo para definicdo da aplicacédo do projeto.

Com o processo mapeado, a proposta do novo modelo, o método de controle definido
e toda expansdo das estruturas para a conclusdo da curva a ser adotada concluida, € necessério
calcular de fato os lotes econdmicos de cada item especificadamente, de acordo com as
variaveis da formula e de producdo existentes.

Por fim, é necessario definir as métricas de avaliacdo dos inventarios e dos custos de
preparacdo da producdo, para posteriormente, na quinta e final fase do projeto, poder aplicar o
projeto e avaliar os resultados obtidos durante um periodo determinado de tempo.

As premissas para obtencdo de sucesso neste estudo sdo as conclusdes dos seguintes
topicos:

a) A criacdo de um procedimento de utilizacdo dos lotes econdmicos de producéo

para os itens injetados que sejam seguidos;

b) Melhorar a gestdo de comunicagéo das ordens de producao e insumos relacionados

a producao;

c) Uma reducdo do valor gasto com tempos de preparacbes na area de

transformacéo/injecdo da empresa;

d) Uma reducdo do valor de inventario no depdsito subsequente ao processo de

injecdo da empresa;

e) Uma melhora no giro de estoque (indicador inexistente) da empresa no deposito

subsequente ao processo de injecdo da empresa;

f) O menor custo (ou custo ideal) de cada item que for implementado o lote

econémico de producdo.3. Titulos das secbes

3. Descrigao do Caso

A etapa inicial como ja citada na proposta de trabalho, foi realizar um mapeamento da
situacdo atual, como consta na Figura 2. Nessa figura, é importante salientar que esta objetivada
para 0 escopo deste projeto, uma vez que existem varias outras tarefas anteriores e posteriores
a esta fase do processo.

O processo inicia na area comercial, onde sdo implantados os pedidos no ERP TOTVS

de acordo com as necessidades dos clientes. Automaticamente, estes pedidos ja sdo
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direcionados a area de programacéo, que faz uma analise prévia de programacdo e data de
entrega atraves das quantidades existentes de cada nivel do produto em questéo.

Figura 2 - Processo de programacao dos itens injetados (gestdo de pedidos)

Comercial Programacao Transformacdo/Injecdo

Analisar a data de entrega dos pedidos,
Implantar pedidos no ERP TOTVS; capacidade, e a necessidade de
producdo;

Produzir os itens de acordo com as
especificagdes da ordem de produgdo.

Definir quantidade a ser produzida;

Programar a sequéncia de produgdo e
encaminhar relatdrio de insumos para
a area de suprimentos;

Gerar ordens de produgdo.

Fonte: Autor (2020)

Caso seja necessario produzir, a quantidade para geracdo de ordem de producao segue
0s padrbes do pedido, de um eventual refugo ou parametros de engenharia (cadastrado na
estrutura de produto), ou uma decisdo empirica da pessoa que realiza este processo, com
argumentos de recorrentes vendas ou afins. Apos essa definicdo da quantidade, a ordem de
producdo € gerada, e um relatorio é encaminhado a &rea de suprimentos com todos 0s insumos
necessarios.

Neste processo, as ordens sdo impressas e encaminhadas diretamente a area de injecéo,
mesmo que ndo haja matéria-prima necessaria para producdo (nesta etapa existiam muitos
problemas de iniciacdo de uma ordem de producdo sem material suficiente). O sequenciamento
é desenvolvido juntamente com o supervisor responsavel do setor fabril. Por fim, os itens eram
produzidos de acordo com as especifica¢cdes da ordem de produgéo.

Com o intuito de concluir os objetivos destacados anteriormente, foi desenvolvido
também um novo cenario para este processo, destacado na Figura 3. E possivel notar que
algumas tarefas foram incluidas e outras alteradas. Para facilitar a visualizago, essas fases estéo

destacadas em outra coloragdo quando comparada a Figura 1.



SIMPOSI0 GAUCHD
DE ENGENHARIA DE PRODUCAD

NUGEEP - Nucleo Galicho de Estudantes de Engenharia de Produgéo
V SIGEPRO - Simpésio Gaucho de Engenharia de Producao

A primeira mudanca essencial foi a separacao as atividades consideradas operacionais
e as taticas, ou seja, a funcéo da programacao seria apenas seguir a risca o procedimento criado
tornando-a operacional, enquanto as questdes de definicbes de lotes e procedimentos de
execucdes seriam a partir de agora, uma funcéo da area de planejamento da produgdo, como
definicdo de tatica.
Figura 3 - Novo cendrio do processo de programacado dos itens injetados

_ Comercial Programacao Transformacgdo/Injecdo

Analisar a data de entrega dos
Implantar pedidos no ERP TOTVS; pedidos, capacidade, e a necessidade
de produgéo;

Produzir os itens de acordo com as
especificagdes da ordem de produgéo.

Definigdo dos lotes de produgdo; ’

Programar a sequéncia de produgdo e
Definigdes de procedimentos. encaminhar relatdrio de insumos para
a drea de suprimentos;

Realizar a conferéncia de matérias-
primas;

Informar comercial de possiveis
atrasos dos pedidos;

Gerar ordens de produgdo.

Fonte: Autor (2020)

No que diz respeito ao lote econémico, todo o desenvolvimento do sistema e a gestdo
temporal serd de responsabilidade do planejamento industrial. A informacdo até a area de
programacdo serd de maneira automatica, visto que o ERP utilizado possui opcles de
determinaces especificas de quantidades de lotes econémicos. No momento em que for feita
a programacdo, o sistema interpreta como o tipo do item e faz essas alteraces.

Outras duas mudangas na fase de programacdo foram a realizacdo da conferéncia de
matéria-prima por ordem de producéo, e a melhoria na comunicacgéo com a area comercial sobre
prazos de atendimentos e possiveis atrasos. Na primeira destas, foi acrescentado mais uma
tarefa apOs a programacdo das quantidades definidas e que foi facilitada muito pelo ERP,
atraveés de um programa que conseguia juntar todas as informacdes de uma vez. O conceito de
MRP no TOTVS néo poderia ser melhorado em funcéo dos ajustes nas estruturas de produtos

que demoraria muito, entdo essa acdo foi tomada como uma espécie de contencdo. Se nao

7



DE ENGENHARIA DE PRODUCAD

NUGEEP - Nucleo Galicho de Estudantes de Engenharia de Produgéo
V SIGEPRO - Simpésio Gaucho de Engenharia de Producao

existissem insumos para a liberacdo destas ordens de fabricacdo, a area de Programacao
aguardava um retorno de possivel entrega destes materiais pelo setor de Suprimentos e com
isso, bloqueava o documento até a chegada.

Para fazer uma conexdo com essa expectativa de entrega dos produtos com todas estas
informacdes, a area de Programacéo informava a area Comercial uma data estimada de quando
0 pedido seria finalizado. Pelo fato de ndo existir uma previsao de vendas, uma quantidade de
mais de 5.000 SKU’s (Stock Keeping Unit) e uma grande diversidade de matérias-primas, 0s
insumos para tomada de decisdo das areas de Planejamento Industrial e Suprimentos eram
escassos, e a falta de materiais para produgdo tornavam-se recorrentes.

A segunda etapa, apds concluir toda analise da situacdo atual e futura, acontece dentro
do Planejamento Industrial. Para ter um sistema confiavel e robusto diante das informacdes, era
preciso ter um controle elevado. O sistema TOTVS ndo fornecia um célculo automatico do lote
econdmico de produgdo, mas a0 mesmo tempo como ja mencionado, existia a possibilidade de
parametrizar os itens necessarios para seguir a l6gica deste conceito, determinando a quantidade
especifica do lote. Para isso, foi escolhido adotar o software Microsoft Office Excel, que
permitia a0 mesmo tempo criar vinculos de relatorios gerados mensalmente pelo ERP e criar
um banco de dados através de planilhas, com algoritmos e férmulas que tornariam a andlise e
os célculos das formulas extremamente simples e qualificados. Depois de ter todo o resultado,
0 Usuario apenas precisaria atualizar os itens com as informacdes necessarias. A Figura 4
descreve esse processo como uma atividade ciclica, a ser executada uma vez por més e com
objetivo de manter todos os dados e parametros atualizados.

Figura 4 - Ciclo do método de controle e atualizacdo dos lotes econdmicos de producédo
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Sistema TOTVS com
banco de dados da
empresa

e N

Relatérios mensais
com os dados
atualizados

Atualizagdo dos
parametros de
quantidades nos
itens mensalmente

Criagdo de formulas Vinculos destes

e algoritmos para o relatérios com o

resultado dos lotes software Microsoft
econbémicos Office Excel

<_,
Fonte: Autor (2020)

Na terceira fase do projeto, foi necessario expandir toda estrutura de produto no
sistema desenvolvido para poder classifica-los em curvas “A”, “B” e “C” pelas vendas nos
ultimos trés meses (o periodo foi escolhido através de um consentimento das pessoas
envolvidas). Pelo fato de um item inicial poder estar relacionado a varios produtos finais, seria
necessario compilar todas estas informagdes para gerar uma curva mais assertiva. Todo esse
processo teria de ser atualizado de maneira mensal em fungdo de uma natural flutuacdo de
demanda, entdo foi criado um template para que isso se tornasse facil durante as atualizacdes.
Quando feito pela primeira vez, foram gerados 568 itens distintos com movimentacdo no
periodo, sendo que destes, 81 itens representavam a curva “A”, 44 itens a curva “B”, e 443 itens
a curva “C”. Esse método também foi utilizado para obter os dados representativos das vendas
para os itens fabricados.

A escolha dos produtos a serem controlados pelo método de lote econébmico de
producdo foi através de uma decisdo gerencial comercial e industrial com base nos dados da
curva do grafico mencionado. Inicialmente, foi decidido implantar essas quantidades apenas
para a curva “A”, devido a inseguran¢a e compromisso dos clientes pelo grande nimero de
produtos existentes. Para o restante, foi proposto igualar a quantidade minima de venda destes
itens para o calculo do lote econémico, com o objetivo de produzir exatamente o que fosse

vendido, porém, a sequéncia desta etapa ndo havia sido finalizada.



NUGEEP - Nucleo Galicho de Estudantes de Engenharia de Produgéo
V SIGEPRO - Simpésio Gaucho de Engenharia de Producao

A quarta etapa, é considerada a mais importante do plano, onde o célculo do lote
econémico foi propriamente desenvolvido. Para isso, um diretorio foi criado para que relatorios
com dados extraidos do sistema TOTVS tivessem uma conexdo externa com a planilha do
Microsoft Office Excel. Os relatérios utilizados para tal foram:

a) Relatdrio 1: Listagem dos itens por grupos de estoques e planejadores;

b) Relatério 2: Rentabilidade dos itens vendidos de um determinado periodo;
¢) Relatorio 3: Relacdo do preco medio de cada item;

d) Relatorio 4: Estrutura de produto sumarizada;

e) Relatdrio 5: Relagdo de itens e respectivos grupos de maquinas;

f) Relatério 6: Faturamento por item no periodo;

g) Relatodrio 7: Relacdo das quantidades do estoque no periodo por item;

h) Relatério 8: Média de faturamento dos ultimos 6 meses por item.

A listagem dos itens por grupos de estoques foi utilizada para poder criar uma base de
dados especifica dos itens com planejador vinculado a injecéo e assim, separa-los por niveis,
criado uma espécie de filtro do relatorio. A rentabilidade dos itens vendidos de um determinado
periodo foi utilizada para poder calcular duas das variaveis da taxa de armazenagem, chamadas
retorno do capital e armazenamento fisico (através do consumo dos itens). A relagcéo do preco
médio foi utilizada para mensurar cada valor encontrado por item, como a valorizacao total do
estoque através de formulas que associassem o0s determinados itens do lote econémico ao
relatdrio, também utilizada para chegar na taxa de armazenagem.

A estrutura de produto sumarizada foi destacada anteriormente, na terceira etapa do
projeto. A relacdo de itens e respectivos grupos de maquina serve para poder mensurar 0S
especificos tempos de preparacdo. O setor de engenharia da empresa possui distingcdes
justamente pelo grupo de méaquina, e pelas eventuais mudancas ao longo do tempo, a
informacao teria de ser dindmica para efetuar o calculo do custo do pedido.

O faturamento por item no periodo foi utilizado para determinar as curvas e tornar esse
processo continuo. Essa acdo foi importante para acompanhar o desenvolvimento dos itens ao
longo do periodo, e se caso um item mudasse de curva, automaticamente o sistema informaria
a necessidade de alteracdo do tipo de controle e assim os ajustes seriam feitos no ERP TOTVS.

Assim como relatorios anteriores, a relacdo dos estoques por item no periodo, foi

utilizada para definicdo de varidveis da taxa de armazenagem, sendo elas: retorno de capital,
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taxa de seguro, taxa de transporte, manuseio e distribui¢do. Por fim, o relatério de média de
faturamento nos Gltimos seis meses separados por item foi utilizado como ferramenta e
norteador para os dados de previsao de vendas.
O metodo de calculo do lote econdmico de fabricacéo utilizado, é dependente de quatro

variaveis:

a) Demanda média no periodo (previsdo de vendas);

b) Custo do pedido (custo de preparagéo/setup);

c) Taxa de armazenagem (taxa de guarda);

d) Custo de producdo.

A Figura 5 retrata a planilha final do projeto (os dados e descri¢des foram alterados
para ndo divulgar informacGes da empresa), onde é possivel enxergar a curva atualizada através
dos relatérios, o item e sua respectiva descricdo, a demanda média no periodo, extraindo a
informacdo através de férmulas dos relatorios de estrutura de produto e média de vendas nos
ultimos trés meses (com a associacdo do item acabado e o semiacabado), o custo do pedido,
que também busca informacdes através de algoritmos nos relatérios ja especificados, o custo
de producdo, buscando informacdes no relatério de rentabilidade, a taxa de armazenagem,
determinada pelas variaveis citadas anteriormente e resumidas através do resultado de suas
formulas, o LEP (lote econémico de produc¢édo) considerado o resultado final e gerado através
da sua férmula especifica utilizando todas as demais variaveis anteriores, e uma ultima
validacdo do item, que informa se 0 mesmo j& estéa cadastrado no sistema TOTVS ou ndo, com

0 objetivo de facilitar a interpretacdo do usuario.

Figura 5 - Amostra dos resultados finais do sistema criado

- Demanda média| Custo do Pedido Custo Taxa de 13
Curva Item Descricdo . . LEP
a1 - - periodo | [setup) Producdo Armaz. cadastrado?
A 15078-12-0102 | BASE PUX "X" 456 RS 62,89 | RS 50,00 | 0198 24,06 Sim
A 10280-11-0203 [CORPO PE "Y" 36,2 RS 159,32 | R 373,00 0,198 12,50 _

Fonte: Autor (2020)

Por fim, é possivel observar na Figura 6 a geracdo de uma espécie de banco de dados
com 0s numeros obtidos na Figura 5. Os itens cadastrados no ERP eram controlados neste
espaco, que indicava o lote econdmico ideal de producédo ideal, fazendo uma associacdo a
quantidade de pecas por caixa (lotes multiplos) que o item deveria respeitar. Era uma pratica
recorrente existirem diferentes valores de acordo com o volume méaximo de armazenamento,
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para uma melhor organizag&o e controle. Na ultima coluna, o nimero indica a quantidade final
validada pelas pecas dentro da caixa.

Figura 6 - Método de controle dos resultados finais e 0 que estava cadastrado no ERP

Curva - . Lote LEP {com lote
Item Descricdo LEP (ideal) . !, .
atual multiplo multiplo)
A 15674-12-0103 |BASE PUX "A" 42,202 3,92 43,12
A 10003-30-0102 |CORPO PUX "2" 51,618 0,25 51,5

Fonte: Autor (2020)

Além de toda forma de célculo, a quarta etapa € destacada pela definicdo de métricas
do projeto com o objetivo de mensurar 0s ganhos obtidos de maneira qualitativa e
principalmente quantitativa. Como a geracdo de dados em um periodo anterior da aplicacdo
deste projeto era bastante dificil, foram adotados alguns indicadores para analisar todo o
contexto das mudancas, como:
a) Giro de estoque dos produtos semiacabados ap6s serem injetados;
b) Valorizacéo dos estoques dos produtos semiacabados apds serem injetados;
c) Valorizagdo dos custos de preparacdo de maquina (setup) da &rea de
transformacéo/injecdo da empresa.

4. Analise do Caso

A Ultima fase do projeto foi propriamente a aplicagdo e a analise dos resultados obtidos
ao longo de um periodo. O estudo foi colocado em préatica na metade de 2019, e os resultados
aqui demonstrados foram colhidos durante todo o segundo semestre desse mesmo ano.

A primeira premissa deste estudo foi desenvolver um olhar tatico dentro do sistema
produtivo e aos poucos comecar a dar vida a area de planejamento industrial. Ao implantar esse
método de controle, as rotinas do setor de programacdo foram alteradas para executar
excepcionalmente o que estava parametrizado no ERP. Qualquer mudanca diante do que estava,
deveria ser padronizada, retirando a antiga maneira empirica de definicdo. Essas mudancas
ajudaram a organizar e dar uma certa ordem as tarefas, uma vez que tudo padronizado, qualquer
alteracdo deveria ser feita através de um método, e ndo por uma decisdo operacional. Além
disso, colaborou bastante com a redu¢do do nimero da valorizagdo e aumento do giro dos

estoques e consequentemente, do acerto do que deveria estar armazenado.
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Outra melhoria consideravel foi instituir uma conferéncia de insumos na geracédo das
ordens de producdo. A Empresa X tinha sérias dificuldades em controles no chao de fabrica,
principal motivo de ndo existir uma alocacdo especifica de material, pois era necessario por
vezes, ter um olhar critico do usuério. Inicialmente esta mudanca teve uma certa resisténcia por
parte da area da area de programac&o, porém logo foi aceita vislumbrando os resultados a curto
prazo. A partir do dia de adocdo dessa, nenhuma ordem de producdo foi enviada a fabrica sem
que faltasse matéria-prima para sua fabricacdo. O resultado também colaborou na diminuicéo
do custo de preparacao dos produtos, bem como em um ganho de disponibilidade dentro dos
indicadores de eficiéncia da fabrica. Também, com a melhora do processo de comunica¢do com
a area de suprimentos, foi possivel prover a area comercial de informacdes sobre o pedido dos
clientes e consequentemente, melhorar o atendimento da empresa.

No que diz respeito aos indicadores mensuraveis, nos meses subsequentes a
implantacdo (ap6s julho) do projeto, foi possivel observar uma redugéo considerdvel dos custos
de setup do setor em questéo, de acordo com a Figura 7, que ilustra 0 acompanhamento dos
custos de preparacdo ao longo do més de abril até dezembro. Existem outras variaveis que
também podem ter interferido nestes nimeros, como uma demanda sazonal e outros fatores,
porém, o projeto tinha como caracteristica definir o melhor custo possivel do item, fazendo
ajustes nos nimeros de setups necessarios.

Figura 7 - Grafico dos custos de preparacdo durante 2019

Indicadores Setup - Area de Injecdo

RS 30.000,00

[

RS 2500000 N

B

RS 20.000,00

RS 15.000,00

RS 10.000,00

RS 5.000,00

RS- ——

Fonte: Autor (2020)

De acordo com o gréfico, é possivel analisar a diferenca de custo obtida no decorrer

do periodo po6s implantacdo deste projeto, sinal que as trocas de ferramentas efetuadas
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anteriormente estavam em niveis superiores ao que de fato deveriam. Relacionando a média
por dia destes valores no periodo de abril a julho, e a média por dia no periodo de agosto e
dezembro, foi possivel chegar a uma diferenca negativa mensal de R$6.588,89, ou seja, uma
reducdo anual em torno de R$79.066,71.

Outro indicador utilizado para mensurar o projeto foi a valorizagdo dos estoques
semiacabados dos produtos injetados. Com a mudanca do método de programacdo e
consequentemente a implementacdo dos lotes econémicos de producédo, entendia-se que a
gestdo melhoraria. Conforme destacado anteriormente no grafico do setup, existem outras
variaveis que também podem ter participagdo nos nimeros representados na Figura 8.

Figura 8 — Gréfico da valorizacdo dos itens semiacabados injetados durante 2019
Valorizacao dos Itens Semiacabados
Injetados

RS 2.000.000,00

RS 1.800.000,00 —

R5160000000 mu BN ww o B BB
RS 1.400.000,00 |

RS 1.200.000,00
RS 1.000.000,00
RS 800.000,00
RS 600.000,00
RS 400.000,00
RS 200.000,00
Rs- o= BN BN BN BN BN BN 0
o

Fonte: Autor (2020)

Ap6s a média dos valores dos meses pré-projeto (em azul) comparada com a média
dos valores pos-projeto (em laranja), foi possivel chegar a uma diferenca de R$306.240,19
mensal. Mesmo sabendo que o presente estudo foi a varidvel mais importante para esta reducéo,
ainda existem outras que contribuiram para a diferenca.

O ultimo indicador utilizado foi o giro de estoque do depdsito em que os produtos sao
armazenados. Para isso, foi analisado o histérico dos meses anteriores e comparado com 0s
nameros apos a implementacg&o, representados na Figura 9.

Figura 9 - Grafico da média dos giros de estoques
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Giro de Estoques do Depdsito dos Itens
Injetados

Média dos 5 meses anteriores ao projeto Média dos 5 meses posteriores ao projeto

Fonte: Autor (2020)

E possivel notar o aumento do giro de estoques nos meses subsequentes ao projeto em
torno de 19,3%. Neste caso foram necessarios varios esfor¢cos para poder dimensionar o periodo
retroativo, muito em funcéo da falta de dados e controle da empresa para este indicador, em
funcéo disso, foi optado por ndo demonstrar a evolucdo, mas sim o resultado macro ao longo
do ano de 2019.

5. Concluséo

Ao final deste estudo, é possivel afirmar até certa surpresa quanto aos resultados
obtidos. O intuito inicial deste projeto foi de achar o melhor custo possivel dos itens, recorrendo
a ferramentas de gestdo de equipes, definicGes de novos procedimentos e a incluséo de lotes
econdmicos de producdo. Ao longo do projeto, foi possivel compreender que existiam excessos
tanto na parte de custos de preparagdes (setups) como em inventario (estoques), ou seja, a gestao
de um planejamento industrial estava bastante subdimensionada.

Aplicando este estudo, foi possivel dar ordem aos processos de maneira que o estudo
se tornasse sistémico, simples e confiavel. Também foi possivel concluir a extrema vantagem
pela sua utilizagdo quando relacionado aos ganhos financeiros envolvidos, com uma expressiva
diminuicdo dos custos de setup, uma diminuicdo consideravel dos custos de estoques, reduzindo
assim a necessidade de desencaixe financeiro sem necessidade a curto prazo, do aumento do

giro de estoque no depdsito pds-injecdo, uma vez que ficou evidente o grande ganho depois da
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mudanga da maneira de programacdo (quando a forma empirica foi abandonada) e
principalmente, da real percepcéo das pessoas envolvidas durante todo o processo do ganho

obtido e a facilidade nas tarefas operacionais.
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