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RESUMO: Neste trabalho é proposto o emprego de lotes econdmicos de fabricacdo com
entrega parcela em componentes de maquinas agricolas. Ap6s os levantamentos de todos os
dados necessarios e a aplicacao do célculo do lote econémico foi possivel observar que a
implementacdo da quantidade de lote sugerida para um determinado item trar4 uma economia
de 66% no custo de fabricacdo do lote para a organizagdo, além de outros beneficios como:
menor area necessaria para a armazenagem do lote e disponibilizacdo de carga disponivel no
recurso gargalo para o atendimento de outras demandas.
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1. INTRODUCAO

Material Requirements Planning (MRP) é um sistema de controle de materiais, que
hierarquicamente recebe a demanda de produtos acabados do Master Planning Schedule (MPS)
e através das Bill of Materials (BOM) e dos niveis de estoques, realizada a determinacéo de: o
que, quando e quando produzir ou comprar diversos materiais. Os parametros fundamentais
para que o sistema MRP funcione adequadamente séo: tamanho de lote, estoque de seguranca
e lead times. Destes pontos fundamentais, o tamanho do lote possui maior peso, pois em uma
BOM a quantidade de item de nivel estrutural menor (item pai) determina a quantidade de
material que serdo utilizados nos niveis maiores da estrutura de produtos (itens filhos)
(Fernandes e Godinho Filho, 2016).

Entretanto a deciséo sobre os tamanhos de lotes deve estar alinhada com a estratégia da
organizacdo, pois altos niveis de estoque, trazem diversas desvantagens para a organizacao
como: capital parado que poderia ser utilizado em outros recursos, impostos que incidem sobre
0s niveis de estogque, consumo de espaco de valor agregado que poderia ser direcionado a outros
itens com maior urgéncia em um dado momentos, custos desnecessarios com movimentagdes
e armazenagens logisticas, entre outros (Suri, 2010).

E justamente neste ponto que o presente trabalho busca contribuir com a definicio de
lotes econdmicos de fabricacdo de componentes de implementos agricolas em uma indastria
localizada na regido da cidade de Sao Carlos/SP, de modo a (i) reduzir custos, (ii) reduzir o
consumo de area de armazenagem e (iii) reduzir utilizacdo desnecessaria de capacidade nos

recursos.

2. CUSTOS RELACIONADOS AOS TAMANHOS DOS LOTES DE REPOSICAO

A definicdo dos tamanhos de lote de reposi¢cdo € uma visdo orientada aos custos
envolvidos na gestdo de estoques (Suril, 2010). Os custos de estoque sdo compostos por trés
componentes: custos diretos, custos de preparacdo e custos de manutencdo dos estogques. A
ideia central da definigdo destes lotes é encontra o tamanho do lote (Q) que minimiza todos o0s
custos envolvidos na gestdo de estoques (Tubino, 2009).

Os custos diretos (CD) sdo aplicados no processo de fabricacdo do item, sendo
proporcionais a demanda de consumo do periodo (D) e custo de fabricaco unitario (C) do item
naquele periodo. Os custos de preparacdo (CP) sdo todos os esforgcos necessarios que ocorrem
previamente antes do processo fabricacdo do item, podendo ser constituidos por: m&o de obra

para o processamento das ordens de fabricacdo, custo para ativar recursos (méaquinas ou linhas
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de producdo), ente outros. Estes custos sdo proporcionais ao custo de uma preparacdo (A4) e a
quantidade de preparacOes solicitadas no periodo (N). Por fim, os custos de manutencdo dos
estoques (CM) sdo os esforcos necessarios para carregar os estoques dos itens para manter o
sistema produtivo em funcionamento, ndo afetando os niveis de servigos exigidos, podendo ser
compostos por: custos de armazenagem, custos de movimentacdo, custo de capital investido,
entre outros. Estes custos sdo proporcionais a quantidade de estoque médio no periodo do
planejamento (Q,,,), 0 custo unitario do item (C) e as taxas de encargos financeiros que incidem
sobre a decisdo de carregar estoques para os proximos periodos (I) (Slack, Chambers, Johnson,
2009).

Dadas estas defini¢cOes, se pode encontrar uma equagdo com o custo total (CT)

envolvido na gestdo de estoques, apresentada a seguir:

CT = CD + CP + CM. (2.1)

Realizando as devidas substituigdes, tem-se:

CT = (D C) + (N -4A) + (Qm - C - D). (2.2)

Definindo N = D/Q chega-se:

CT=(D-C)+(%-A)+(Qm-C-I). (2.3)

A Figura 1 apresenta a interrelacdo entre todos estes custos. Como o custo direto €
proporcional a demanda, sua curva € linear. Ja o custo de preparacdo decai a medida que o
tamanho do lote aumenta. Este comportamento ocorre de forma contraria quando o custo de
manutencdo de estoque é analisado e o tamanho do lote aumenta. Analisando a Figura 1 €
possivel observar que o tamanho de lote econdmico de fabricagdo Q = 200 pecas (que
minimiza o custo total), ocorre no cruzamento dessas trés curvas (custo direto, custo de

preparacgéo e custo de manutencgao dos estoques).
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FIGURA 1 - Custos envolvidos na defini¢cdo dos tamanhos dos lotes.
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Fonte: Tubino (2009).

2.1 Lote econdmico de fabricagédo com entregas parceladas

No lote econdmico de fabricacdo com entrega parcelada, quando é solicitada a
fabricacdo de um lote econdmico (Q) para a reposicdo de estoque, ndo se faz necesséria a
finalizacdo do lote de fabricacdo para que o sistema continue operando sem disrupcdo. Com
isso, a entrega pode ocorrer de forma fracionaria de modo a garantir um fluxo continuo de
producdo (Queiroz, 2016).

Desta forma, adota-se que a medida que as pecas sdo produzidas a uma taxa de entrega
(m) elas ficam disponiveis para o abastecimento de linha de producdo. Com isso, a partir da
primeira peca finalizada, o abastecedor de linha ja pode alimentar as células produtivas sem a
necessidade de aguardar a finalizagdo do lote. Esse processo pode se repetir por diversas vezes
dependendo da necessidade de consumo e urgéncia do item.

Em muitas ocasides, por variacbes no processo produtivo por diversos fatores, o
processo de fabricagdo e abastecimento se utiliza desse artificio para contornar as adversidades,
por isso, essa modalidade ficou conhecida com lote econémico com entrega parcelada ou lote
de fabricagé&o.

A Figura 2 apresenta a dinamica da variacéo do nivel de estoque e a reposicao de estoque
ocorrendo de forma parcelada. No caso apresentado pela Figura 2, o nivel de estoque médio do
item (Q,,,) é obtido pela area do triangulo formado na figura onde a base é periodo de tempo

(t) eaaltura é Q,,,, apresentado pela Eq. (2.4).
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FIGURA 2 - Variacdo no nivel de estoque com entrega parcelada.
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Fonte: Tubino (2009).
t- Qmax 1 Qmax
— R ] 2.4
On = 2.2 = 22 @)

Como o objetivo deste dimensionamento de estoque médio é dado em funcdo do
tamanho do lote de reposic¢do (Q) e ndo do tamanho maximo do estoque (Qnqx), €EMprega-se a
equivaléncia de triangulos na Figura 2, dada pelas Egs. (2.5) e (2.6), onde m € a taxa de entrega

da fabricacdo do item e d é a demanda de consumo diéria do item (Tubino, 2009):

Qmax m —d
G-ty 1 " Qma=m=d) (- t) (2.5)
(t; —t;) 1 _ g
0 Tom > -t = (2.6)

Substituindo os valores encontrados pela semelhanca de triangulos, presentes nas Egs.
(2.5) — (2.6) na Eq. (2.4), tem-se:

Substituindo o valor de @,,, obtido pela Eq. (2.7) na equagéo do custo total da gestdo de

estoques, apresentados pela Eq. (2.3), chega-se:

cr =0+ (ga)e((1-2)-ocon) 29

O valor minimo da Eqg. (2.8) é equivale ao tamanho do lote econémico (Q*). Para a
obtencdo deste valor, deve-se: (i) derivar Eq. (2.8) em relacdo ao tamanho do lote (Q), (ii)
igualar esta nova equacdo a zero, (iii) isolar o termo que contém Q e definir este ponto

encontrado como Q*. Realizando todos estes passos, tem-se (Tubino, 2009):
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aCT_O_I_D-A_I_C-I(l d>_0
2Q Q* 2 m ' (2.9)
o 2-D-A
= a~ (2.10)
cor-(1-3)

Da mesma forma, definindo N = D/Q chega-se a periodicidade econdémica (N*) que

o lote de reposi¢do econdmico deve ser fabricado:

poco1-(1-£) (211)
2 A '

N* =

Algumas consideracfes que devem ser realizadas a respeito dos lotes econdmicos séo:
(i) devido a imprecisdo dos levantamentos dos parametros utilizadas nas formulas, usualmente
adota-se uma faixa econdmica de valor, onde a quantidade do lote pode ter um certo desvio dos
valores calculados. Este ponto é demonstrado pela Figura 1, na regido proxima ao ponto minimo
da curva de Custo Total (Q = 200 pegas), onde a faixa econémica é compreendida pelos
valores sdo proximos. (ii) o custo de setup presente dentro de CP em um cenério real é uma
variavel podendo ser reduzido, porém nos céalculos dos lotes econdmicos ele é considerado
como parametro. (ii) os custos de movimentacdo e armazenagem presentes em CM sdo muito
dificeis de estimar, pois sdo custos indiretos e geralmente estes processos ocorrem de formas
compartilhadas utilizando em uma mesma operacdo diversos itens que ndo necessariamente

compde o lote de fabricacdo em questdo (Fernandes e Godinho Filho, 2016).

3. DEFINICAO DO LOTE ECONOMICO

3.1 Escolha dos itens

Para a realizagdo dos céalculos dos lotes econémicos foi realizado um estudo para a
definicdo de prioridades. Este estudo apontou que 0s componentes que possuem as suas
respectivas matérias primas (MP) provenientes de materiais que passam pelo processo de
fundicdo seriam os itens que dariam inicio ao processo de célculo dos lotes econémicos por
dois fatores: o lead time de fornecimento destas MP possui um valor alto (trinta e cinco dias
aproximadamente) e 0s processos posteriores de usinagem para a transformacéo destas MP, que
possuem alto valor agregado. Com isso, foi elaborada uma Curva ABC baseada em custo,
apresentada pela Tabela 1.
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Na primeira coluna da Tabela 1 é apresentado o indice do item apds a ordenacao dos
dados pela sexta coluna, na segunda coluna ¢é apresentado o codigo do item, na terceira coluna
é apresentado o consumo anual, a quarta coluna mostra o valor unitéario de aquisicao do item, a
quinta coluna apresenta o valor gasto anualmente com as aquisi¢des do item, a sexta coluna
apresenta a porcentagem da quinta coluna em relacdo ao total, a sétima coluna apresenta 0s
valores de porcentagens acumuladas da sexta coluna, por fim, a oitava coluna apresenta a
classificacdo ABC dos itens, onde foi adotado: A = 20% dos itens, B = 30% dos itens e C =
50%.

ApoGs a elaboracdo da Classificagdo ABC foi selecionada a MP C.FC.00007 para a
elaboracdo dos calculos do lote econdmico de fabricacdo dois pontos: (i) sua representatividade
de 11,19% do custo total de compras no ano e (ii) o C.FC.00007 da origem ao item M.FC.00007
— Cubo Médio de 6 furos, que sofre quatro processos de usinagem em maquinas de Comando
Numérico Computadorizado (CNC) de alto valor agregado.

3.2 Descricdo do processo

Para a definicdo do lote econdmico deste estudo foi necessario considerar o custo de
transformacdo da MP C.FC.00007, pois: (i) ha uma agregacéo de valor e (ii) capacidades de
méaquinas CNC sdo consumidas. O processo de transformacao ocorre em duas maquinas CNC:
torneamento em um torno Romi — Century 30 D e furagdo em um centro de usinagem Romi D
800 apresentadas pela Figura 3. Ja a geometria obtida ap6s a usinagem € apresentada pela Figura
4,

O processo de transformacdo ocorre primeiramente no torno Romi — Century 30 D e
posteriormente, as furacdes sao realizadas no centro de usinagem Romi D 800. Para a operacao
de torneamento, primeiramente o material é fixado de um lado e usinado no lado posterior a
fixacdo, realiza-se esse procedimento até a Ultima peca do lote para ndo haver desperdicios de
tempo. Em seguida, fixa-se o lado que foi usinado na primeira etapa e € usinado o lado posterior,
realiza-se esse procedimento ate o final do lote.

Para a operacao de furacao no centro de usinagem, sao fixadas duas pecas, uma em uma
castanha convencional e outra em um dispositivo especifico construindo pela prépria
organizacdo fixando a peca em no angulo solicitado pelo desenho para a furacdo e o
rosqueamento. O programa inicia-se com o ciclo de furagcdo na primeira peca e depois 0 eixo
parte para a segunda peca fixada no dispositivo para a furacao e o rosqueamento. A Figura 5
apresenta este processo de fixacdo, onde do lado esquerdo da Figura 5 é apresentada a fixagéo
convencional na castanha para o ciclo de furagfes perpendiculares e do lado direito da Figura
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5 é a apresentada a fixacdo no dispositivo especifico para a realizacdo da furacdo e o

rosqueamento em angulo.

TABELA 1 - Classificacdo ABC em relagdo ao custo das familias das MP fundidas

N°do CoédigodaMP  Quantidade  Preco Unitario Valor anual % do total % acumulativa Classificagéo
item Consumida do valo consumido
(pgs)
1 C.FN.00056 11650 R$ 48,65 R$ 566.804,28 15,54% 15,54% A
2 C.FC.00007 7156 R$ 57,03 R$ 408.078,61 11,19% 26,72% A
3 C.FC.00005 9271 R$ 43,78 R$ 405.881,68 11,13% 37,85% A
4 C.FN.00138 2135 R$ 150,95 R$ 322.278,02 8,83% 46,69% A
5 C.FN.00034 5198 R$ 37,46 R$ 194.719,84 5,34% 52,02% A
6 C.FN.00092 9415 R$ 18,76 R$ 176.664,36 4,84% 56,87% B
7 C.FN.00152 2709 R$ 54,67 R$ 148.100,06 4,06% 60,93% B
8 C.FC.00020 3375 R$ 42,80 R$ 144.458,06 3,96% 64,89% B
9 C.FN.00049 3110 R$ 40,98 R$ 127.460,98 3,49% 68,38% B
10 C.FN.00109 7610 R$ 16,69 R$ 127.017,63 3,48% 71,86% B
11 C.FC.00019 1319 R$ 88,12 R$ 116.223,77 3,19% 75,05% B
12 C.FN.00118 1012 R$ 112,15 R$ 113.491,96 3,11% 78,16% B
13 C.FN.00007 2329 R$ 47,34 R$ 110.248,94 3,02% 81,18% C
14 C.FN.00002 1483 R$ 72,38 R$ 107.339,05 2,94% 84,12% C
15 C.FN.00003 1541 R$ 69,66 R$ 107.339,05 2,94% 87,07% C
16 C.FN.00108 7640 R$ 13,09 R$ 99.973,91 2,74% 89,81% C
17 C.FN.00137 579 R$ 137,28 R$ 79.485,21 2,18% 91,99% C
18 C.FN.00011 959 R$ 71,23 R$ 68.314,11 1,87% 93,86% C
19 C.FN.00004 2100 R$ 22,33 R$ 46.897,36 1,29% 95,14% C
20 C.FN.00035 80 R$ 525,00 R$ 42.000,34 1,15% 96,30% C
21 C.FC.00136 520 R$ 79,24 R$ 41.202,96 1,13% 97,43% C
22 C.FN.00053 529 R$ 77,34 R$ 40.914,55 1,12% 98,55% C
23 C.FC.00031 850 R$ 39,85 R$ 33.871,53 0,93% 99,48% C
24 C.FN.00149 63 R$ 303,52 R$19.121,73 0,52% 100,00% C
Total 82633 Total R$ 3.647.887,99

Fonte: Elaborada pelo autor.
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FIGURA 3 - Maquinas CNC utilizadas para a obten¢do da geometria M.FC.0007.
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Fonte: ROMI.

FIGURA 4 — Processo de transformacao da MP C.FC.0007 para a obtencdo da geometria final
(M.FC.0007).
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FIGURA 5 - Fixagdo para o processo de furagdo e rosqueamento do M.FC.0007.

Fonte: Empresa A.
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3.2 Custo de preparacao da ordem de fabricagéo

Para que ocorra a transformacao do item M.FC.00007 sdo necessarios dois processos
que ocorrem nas areas de Compras e Planejamento e Controle da Producdo (PCP). A area de
Compras leva um dia em seu processo entre a analise da demanda, cotacdo e negociagdo para a
compra da matéria-prima C.FC.00007. Ja a area de PCP leva quatro horas para a realizacdo da
programacéo da producdo, geracdo e liberacdo das ordens de fabricacdo. Todo este processo,
geraumcusto A = R$ 293,15. Este valor e todos os demais valores financeiros apresentados
neste trabalho sdo multiplicados por um fator para preservar a confidencialidade dos dados da
Empresa A.

3.3 Analise da demanda de consumo
Para o levantamento dos parametros demanda de consumo do periodo D e demanda
diaria de consumo d, foi analisado o histérico de consumo do item M.FC.00007 durante o ano
de 2022 que é apresentado pela Figura 6 onde no eixo x sdo apresentados 0s meses e no eixo y
sdo apresentadas as quantidades consumidas.
FIGURA 6 - Analise de consumo do M.FC.0007 no ano de 2022.
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Fonte: Empresa A.

Analisando a Figura 6 se pode observar que a demanda do item é sazonal, tendo uma
maior concentragdo no segundo semestre. Considerando o periodo analisado a média de
consumo mensal do item seria 286 pegas, porém como no processo de usinagem ocorrem falhas,
sejam durante o processo de transformacao ou porque a MP vem com defeitos de qualidade que
SO sao descobertos ao final da usinagem (problemas de porosidade no material). Neste trabalho
sera considerada uma demanda mensal de D = 300 unidades. Com isso, como a Empresa A.
trabalha em média 22 dias por més, a demanda diaria do item sera considerada d = 14

unidades.
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3.4 Andlise financeira da fabricacéo do lote em relagdo ao faturamento anual

Para o levantamento dos encargos financeiros sobre carregar estoque do lote I foi
adotado neste trabalho uma taxa de encargos financeiros obtida pela produgéo total do item
anualmente sobre a meta de faturamento para da linha de producdo que consume o item
M.FC.0007, que foi definida para o ano de 2023 em 56MI. Como o custo de fabricacdo do
M.FC.0007 e aproximadamente R$ 280,00 por peca, levando em consideragdo os custos de
compra de MP e transformacédo e, o seu consumo mensal é de 300 unidades, ao logo de 12
meses, chega-se a:

12X 300X 280
~ 56.000.000

1 =0,018. (3.1)

3.5 Andlise da taxa de entrega diaria

Para o levantamento do parametro de taxa de entrega diaria m foram analisados 0s
tempos de processamento e de setup consumidos nos recursos Torno CNC e Centro de
Usinagem. Nesta andlise foi considerado um lote de 150 unidades, uma vez que, a Empresa A.
atualmente realizada a producdo do lote deste item com periodicidade N = 2. Os dados obtidos

através do roteiro de fabricacdo do item sdo apresentados pela Tabela 2.

TABELA 2 - Tempos de processamento e setup consumidos nos recursos utilizados

Recurso Setup (min) Processamento(min/peca)
Torno CNC 60 )
Centro de Usinagem 60 2

Fonte: Empresa A.

Para que ocorra um processo de forma continua quando a producao do lote for iniciada,
é preciso analisar a razdo dos tempos de processamento nos recursos, para evitar a ociosidade
do Centro de Usinagem que é o recurso gargalo da Empresa A. Para esta analise, os valores dos
tempos de processamento dos recursos foram definidos como P; para o Torno CNC e P, para
0 Centro de Usinagem. Tambeém foi criada uma variavel w que assume o valor desta razéo,

apresentada a seguir:

(A)—P1

2
=- w = 0,4.
5 (3.2)

Desta forma, para manter um fluxo continuo evitando a ociosidade no recurso Centro
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de Usinagem, € necessario que: (i) este recuso inicie seu setup 330 minutos apds a concluséo
do setup no recurso Torno CNC e (ii) seja iniciada a producéo do lote no recurso Centro de
Usinagem apds a finaliza¢do da 742 unidade no recurso Torno CNC.

A partir destes dados, é possivel definir a taxa de entrega didria m do item. Para tal
deve-se ainda considerar a capacidade disponivel didria da area de Usinagem. Estes dois
recursos funcionam em um turno que possui 528 minutos. Com isso, iniciado a fabricacdo do
lote no inicio do turno, chega-se a analise apresentada pela Quadro 1:

QUADRO 1 - Andlise da taxa de entrega diaria.

Calculo da taxa de entrega diaria (m)

Dial Tempo disponivel = 528 min
Dial Setup do Torno - 60 min
Dial Tempo de processamento de 74 pecas no Torno CNC - 370 min
Dial Saldo Parcial = 98 min
Dial A partir desse tempo, conta-se 0 tempo de processamento
do Centro de Usinagem. /2 min/peca

Dial Saldo final do primeiro dia de fabricacéo do lote 49 pecas
Dia 2 A partir deste dia, como o Centro de Usinagem ja esta 274 pecas

preparado, somente conta-se 0 seu tempo de
processamento (2 min/peca)

Como a ordem de fabricacéo do lote pode chegar nestes
centros de recursos a qualquer momento do dia, foi
adotado a média entre estes dois dias para a definigdo da
taxa de entrega diaria
Taxa de entrega diaria (m) = 130 pecas
Fonte: Elaborada pelo autor.

3.6 Célculo do lote econdmico de fabricagéo

Ap0s o levantamento de todos os dados necessarios para a realizagao do célculo do lote
econémico de fabricacéo, para a obtencdo do seu valor e da periodicidade com que este lote
deva ser fabricado mensalmente, basta aplicar os valores levantado nas Egs. (2.10) e (2.11),

conforme apresentado a seguir:

Dados: D = 300 pecas/més A =R$293,15
C =R$ 280,00 d = 14 pecas/dia
1=0,018 m = 130 pecas/dia
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Calculo do Lote Econbmico Calculo da Periodicidade Econémica

* 2:D ‘A p-c1-(1-3

Q" = d N* = >4 m
c-1-(1-4)

Q*:\/ 2 - 300 - 293,1514 \/300 280 0,018 - (1 — 130)
280 - 0,018 - (1 - 7315) N"= 2 293,15

Q" =~ 198 pecas
Apds estas definicdes é interessante acompanhar o perfil de comportamento do estogque

N* = 2 lotes por més

deste item com o sistema em funcionamento. Para isso, é fundamental a definicdo de mais dois
parametros do MRP: (i) o ponto de pedido PP que consiste em um gatilho que ativa a producéo
da ordem de fabricacdo do lote econémico quando o saldo de estoque deste item atinge uma
determinada quantidade e (ii) estoque de seguranca Qs que consiste em uma quantidade de
estoque destinada para absorver variagdes do processo produtivo, em decorréncias de falhas ao
longo dos elos da cadeira de suprimento. O célculo destes dois pardmetros é apresentado a

sequir:

Estoque de Seguranca

Q=7 0 =7 (125 MAD)

Qs = 2,32+ (1,25 - 19,31)

Qs = 56 pecas

Ponto de Pedido

PP =d -t +Q

PP =14 - 2 +56

PP =~ 84 pecas

Onde Z representa 0 numero de desvios padrdes, o é o desvio padrdo, MAD € o desvio
padrdo médio e t sdo os dias necessarios para a fabricacdo do lote econdmico. Para maiores
detalhes sobre os calculos de ambos, sugere-se consultar: Tubino (2009) e Fernandes e Godinho
(2016).

O resultado da simulagdo do emprego do lote econdmico proposto é apresentado pela
Figura 7, onde nos eixos x das subfiguras sdo apresentados os dias do horizonte de planejamento
e nos eixos y a quantidade de itens em estoque do item. Para a simulacdo foi imposto um valor
de estoque maximo (Q,,q4x) igual a 252 pecas devido as limitacdes fisicas para armazenagem.
Analisando a Figura 7 se pode observar que: (i) a periodicidade calculada foi atingida iniciando

nos dias 8 e 28, respectivamente, (ii) quando a producéo do lote é iniciada, no primeiro dia sdo
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produzidas 130 unidades e no segundo 68 unidades nas duas ocorréncias observadas e (iii) do

dia 26 ao dia 28 a quantidade de estoque permaneceu inferior a PP pois os dias 26 e 27 sdo dia
de finais de semana, portanto ndo ha turno de trabalho tanto na producédo, quanto nos clientes

(&reas de montagem que consomem o MFC0007).

FIGURA 7 - Perfil de comportamento do saldo do item MFCO0007 com o sistema em

funcionamento
— Qmax _._Qs PP
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Fonte: Elaborada pelo autor.

4. Conclusdes

O presente trabalho buscou definir um lote econdmico de producdo para um item que
disputa a capacidade disponivel em um recurso gargalo. Este estudo foi realizado em uma
empresa de maquinas agricolas localizada na regido de Sdo Carlos/SP, com o0s seguintes

objetivos: (i) reduzir custos, (ii) reduzir o consumo de area de armazenagem e (iii) reduzir
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utilizacdo desnecessaria de capacidade no recurso gargalo Centro de Usinagem.

Para avaliar a contribuicdo econémica que a implementacdo da quantidade do lote
sugerido trard para a organizacdo sera discutido o procedimento realizado atualmente.
Atualmente, a Empresa A. produz um lote de fabricacdo do item M.FC.0007 de 300 pegas a
cada quinze dias. Esse lote supera o tamanho do lote econémico calculado em 102 unidades
utilizando uma forca de trabalho desnecesséaria e gerando maior custo de fabricacdo do lote.
Com a implementacéo do lote econdmico calculado havera uma reducéo dos custos mensais na
ordem de R$ 28.560,00 que equivale 66% do custo de fabricacdo do lote. VVale a pena relembrar
gue, como os parametros que envolviam unidades financeiras foram multiplicados por um valor
para manter o sigilo dos dados da empresa estudada. Com isso, este valor representa uma ordem
de grandeza.

Além da reducdo de custos, havera: (i) uma reducdo significativa nos custos de
armazenagem do item, uma vez que, o lote ocupard menor area fisica e (ii) disponibilizacdo de
carga disponivel no recurso gargalo (Centro de Usinagem) para o atendimento de outras

demandas.
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