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RESUMO

O presente trabalho tem como finalidade o desenvolvimento de um plano de reducéo do nivel
de inventario para pecas de alto volume e baixo giro para a industria de linha branca. Mais
especificamente trata-se de gabinetes de reposicdo para freezers e refrigeradores.

O estudo é justificado pelo alto nivel de capacidade de armazenagem que a empresa enfrenta
na atualidade e também, pela oportunidade de mudanca na gestdo de estoques que visa 0
pronto atendimento dos pedidos de pecas. Os gabinetes de reposi¢do sdo itens caracterizados
por uma demanda esporadica e de dificil previsdo, o que acarreta na dificuldade de um
planejamento assertivo e na producdo e manutencdo de um inventario de pecas que nao
necessariamente sera destinado ao atendimento de uma requisicéo.

O projeto propde anélises de dados histéricos fornecidos pela empresa, aplicagdes préaticas de
ferramentas da engenharia para a identificacdo das causas raizes do problema, a simulacéo de
diferentes cenarios de planejamento e a utilizacdo de um método de decisdo a fim de
selecionar o plano de a¢cdo mais adequado.

A solucdo sugerida ndo requer um longo periodo e alto investimento para ser implantada.
Entretanto, requer um forte alinhamento e controle com as areas que sofreriam impactos

diretos como a manufatura e a distribuicdo fisica, por exemplo.

Palavras-chave: Gestdo de estoques. Capacidade de armazenagem. Planejamento. Linha
Branca.






ABSTRACT

This study aims to develop a plan to reduce the spare parts inventory level for a home
appliance industry. More specifically, these parts are refrigerators and freezers cabinets that
are characterized for its high-volume and low turnover rates.

The company has been facing high storage capacity and this study represents an opportunity
for improvement in its inventory management which plans to provide prompt service for all
kind of parts orders. The cabinets generally have sporadic demand behavior that turns their
demand planning into a really complex task, causing difficulties in providing assertive results
in producing and maintaining an inventory that will not necessarily be destined for a customer
request.

The project proposes an analysis of historical data provided by the company, practical
applications of engineering tools to identify the problem’s root causes, a different planning
scenarios simulation and the use of a decision method to select the most appropriate plan of
action.

The suggested solution does not require a long period and high investment to be deployed.
However, it requires strong control and information alignment with the areas that will suffer

direct impacts such as manufacturing and physical distribution teams, for example.

Key-words: Inventory management. Storage capacity. Planning. Home appliance industry.
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1. INTRODUCAO
1.1.  Contextualizacdo

O mercado de linha branca vem se mostrando cada vez mais competitivo. Novas
necessidades, ideias, tecnologias, designs, propagandas, produtos e servigos praticos e
inovadores vém a diferenciar uma organizacdo frente as outras. Ademais, com a recente
entrada de empresas internacionais e de outros setores no ramo de linha branca, a preocupacao
com a qualidade, sistemas de producéo e distribuicdo eficientes, o firmamento de parcerias
com fornecedores, transportadoras e grandes varejistas etc. sdo fundamentais para que 0S

atuais players sejam capazes de se manter competitivos no mercado.

O aumento do poder aquisitivo da populacdo brasileira e consequentemente das suas
expectativas em relacdo aos produtos a serem adquiridos é outro fator que deve ser
considerado. O consumidor esta se tornando mais exigente e criterioso no momento da
escolha de compra de produtos, o que ndo mais envolve apenas o produto e a sua
funcionalidade principal em si, mas vantagens extras como a garantia e 0 po0s-venda.
Ademais, estd sendo observada uma maior competicdo entre as marcas existentes e a
necessidade das empresas atuantes de aumentar o nivel de qualidade dos seus oferecimentos e

investimentos voltados para a melhoria dos seus processos.

As empresas de eletrodomésticos enfrentam grandes dificuldades para lidar com tamanha
quantidade de codigos de pecas a serem mantidas nos inventarios de forma a suprir a demanda
dos consumidores. E os consumidores, por sua vez, exigem uma alta gama de variedade de
produtos disponiveis nas prateleiras, usabilidade e durabilidade, rapidez na entrega e no
atendimento em caso de avarias e quebras das suas compras. A partir deste cenario, um
grande desafio é lancado as companhias: Como atender aos pedidos dos clientes no menor
prazo possivel e com solugdes de baixo custo? Como prever a futura demanda de pegas de
reposicdo? E mais especificamente no caso da empresa na qual este estudo sera desenvolvido,
como minimizar o nivel de ocupacdo de estoque, dado o cenario critico de capacidade de

ocupacdo no Centro de Distribui¢cdo Sao Paulo (CDSP)?

Este presente trabalho entdo, terd a preocupacéo de analisar o trade-off entre a manutencéo de
itens de alto valor agregado, baixo giro e alto patamar de ocupacdo fisica no inventario do

CDSP (o que ja acontece atualmente) e a possibilidade da mudanca do planejamento destas
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pecas de forma a manter uma menor quantidade em estoque. Serd realizado um estudo de
viabilidade para tal mudanca, o que incluira uma andlise de toda a cadeia e os efeitos causados

sobre cada uma das areas envolvidas.

1.2. O Trabalho

1.2.1. Definigdo do Problema

Atualmente, uma area consideravel dos estoques do CDSP (Centro de Distribuicdo Sao Paulo)
é direcionada exclusivamente para o0 armazenamento de gabinetes de refrigeradores e freezers.
O que se observa, é que muitas destas pecas ficam estocadas por um longo tempo e, além
disso, ndo possuem perspectivas ou previsdes de saida. Mesmo assim, foram mantidas em
estoque até entdo, devido ao comportamento esporadico da demanda da maior parte de seus
codigos, buscando-se evitar a fabricacdo de pequenos lotes na planta de Joinville (diminuicao

da sua produtividade) e proporcionar o pronto atendimento as necessidades do cliente.

O aumento da quantidade de pecas de reposicdo armazenadas e o atual nivel de ocupacdo de
estoques do CDSP trazem a necessidade futura de reformas para a expansdo do inventario ou

de um aluguel de outro galpéo para armazenagem, o que seria de alto custo para a empresa.

O tema escolhido compreende um estudo da diminui¢do do nivel de inventario para pecas de
grande volume e baixo giro para a industria de linha branca. Estes itens, mais
especificamente, sdo que atualmente estdo estocados no Centro de Distribuicdo S&o Paulo
(CDSP), principal centro de distribuicéo e inventério de pecas de reposicdo da empresa.

1.2.2. Objetivo do Projeto

O objetivo principal deste estudo é a liberacdo de parte da area ocupada por gabinetes de
refrigeradores e freezers, reduzindo a area atualmente ocupada para que esta seja futuramente

direcionada a armazenagem de itens de reposicdo de maior relevancia para o negocio.

Definido o problema, prossegue-se com a determinacdo das causas principais e dos possiveis
planos de acdo a serem implementados. Uma proposta inicial de solugéo se trata da revisao do

planejamento de codigos de gabinetes e da possibilidade de usufruir do aumento da
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flexibilidade da planta de Joinville (responsavel pela producéo de gabinetes) para a produgéo

de determinados SKUs somente quando houverem pedidos fixos.

Esta proposta foi estruturada por mostrar potencial de atuacdo sobre as causas-raizes
identificadas, em sua maior parte, relacionadas com a politica de atendimento imediato aos
pedidos de pecas de reposicédo e com a determinacdo de um lead time padréo de 30 dias para
gabinetes. Este estudo lida com um dos problemas que a empresa sofre atualmente que é a
alto nivel de ocupacdo do inventario, o que pode trazer a necessidade futura de expansao ou a

abertura de um novo espaco para estocagem.

1.3. A Empresa

A Whirlpool Latin America é uma multinacional de origem americana que pertence ao
segmento de linha branca. A empresa surgiu de uma reorganizacgdo societaria em 2006 e ja €
lider no mercado de eletrodomésticos da América Latina. Suas marcas sdo conhecidas pela
maior parte dos brasileiros, dentre elas, Brastemp, Consul e KitchenAid. Dos seus principais
produtos podem ser citados os refrigeradores, freezers, fogdes, aparelhos de ar-condicionado,

maquinas de lavar e secar roupas, fornos de micro-ondas, aspiradores de po, entre outros.

A empresa, em especial, se baseia muito na qualidade, praticidade, novas tecnologias e

inovacao de suas ofertas. S&o 14,5 mil funcionarios distribuidos nas seguintes unidades:

e 3 grandes polos de producéo localizados em Rio Claro/SP, Joinville/SC, Manaus/AM;
e 2 centros de distribuicdo em S&o Paulo/SP e Jaboatéo dos Guararapes/PE;

e 1 centro administrativo em Sdo Paulo/SP.
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Figura 1 - Localizagéo geografica das unidades da Whirlpool S.A.

1.4. Justificativa da Relevancia do Trabalho para a Empresa

O tema deste trabalho envolve, principalmente, o setor de planejamento de pecas de reposicao
da Whirlpool, mais conhecido como PIVO-Pecas (Planejamento Integrado de Vendas e
OperacOes de Pecas de Reposi¢do), localizado no Centro de Distribuicdo da Unidade Séo
Paulo. Esta area faz interface com muitos outros setores da empresa, tais como Logistica,
Suprimentos, Fabricas e Centros de Distribui¢cdo, Comercial, Comércio Exterior, Engenharia
de Campo, Projetos, Servicos entre outros. Seus objetivos residem no planejamento, controle
e gestdo do estoque de pecas de reposicao, sendo responsavel por manter o maior atendimento

a demanda de pecas de reposic¢do e 0 menor nivel de inventério possivel.

O impacto das decisbes tomadas no PIVO-Pecas pode ser bastante relevante para os clientes
da Whirlpool, que vao estar sujeitos a utilizarem os servi¢os de garantia e assisténcia técnica
no caso de quebras de componentes dos produtos adquiridos e também, que vao exigir
agilidade e prontiddo de atendimento pés-venda. Além disso, devido a dificuldade no
planejamento e previsdo de saida de pecas para o setor de linha branca e a variada gama de
produtos oferecidos pela Whirlpool, a manutengéo do inventario se torna muito custosa e caso
nédo seja bem administrada, pode comprometer o Free-Cash-Flow da empresa.
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O departamento PIVO-Pecas se encontra no Centro de Distribuicdo S&o Paulo, mais
conhecido como CDSP. O CDSP possui relagdes diretas de recebimento dos centros
produtivos de Joinville, Rio Claro e Manaus, os fornecedores nacionais e internacionais de
pecas e a0 mesmo tempo, supre Assisténcias Técnicas, Revendedores e a Exportacdo, como
mostra a Figura 02:
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Figura 2 - Cadeia de Valor CDSP

Pode-se observar que quaisquer fornecimentos de pecas de reposi¢cdo da empresa passam pelo
deposito da CDSP. O PIVO-Pecas é o grande responsavel pela liberacdo e emissdo de pedidos
de pecas que serdo destinados para o atendimento das Assisténcias Técnicas, Revendedores e
para a Exportacdo. Para isto, o departamento realiza um planejamento de estoque e o
acompanhamento das faltas de pecas, situacdo considerada como a pior possivel (quando a
peca ja esta em falta e ndo ha estoque). Dois dos principais indicadores de falta de pecas
acompanhados pela empresa sdo os chamados CAP (Consumidor Aguardando Peca) e SAAP
(Servigo Autorizado Aguardando Peca) e que representam a prioridade de atendimento, pois

estes indicam um impacto direto e imediato no consumidor final.

Outro indicador acompanhado pela equipe é o do nivel de estoque em dias e em R$. Um
histdrico deste indicador mensal, desde o ano de janeiro de 2007 € representado pela Figura
03:
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Pode-se notar pela Figura 03, uma tendéncia de aumento no nivel de estoque em Valor (R$),

que hoje ja atinge a faixa dos 23 milhGes de reais. Este aumento pode ser explicado pelo

crescente volume de vendas e também, pelos diversos langcamentos de novos produtos no

mercado, 0 que consequentemente exige o cadastro de novos itens no registro de codigos de

pecas e a liberacdo de uma area do deposito voltado para o armazenamento.

Este aumento significativo no niamero de codigos cadastrados também faz do planejamento de

estoques de pecas de reposi¢do, uma tarefa mais complexa. A Figura 04 mostra 0 nimero de

cddigos cadastrados desde

2006:
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Figura 4 - Quantidade de cédigos cadastrados na CDSP (2006 a 2011)

Apos o lancamento de um novo produto no mercado, a empresa se responsabiliza em manter

as suas respectivas pecas em estoque por um periodo minimo de 8 anos. Em marc¢o de 2011, a

empresa ultrapassou 0 namero de 51 mil itens de reposicdo cadastrados sendo que apenas
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24407 eram ativos (possuem fonte de fornecimento), 15543 codigos foram vendidos em 2010

e apenas 1157 sdo considerados Top (maior giro):

51022

24407

Itens de Reposicio (Em codigos)

15543

1157

Cadastrados Ativos Vendidos em 2010

Top

Figura 5 - Classificagdo dos cddigos dos itens de reposi¢do

Assim, chegamos a conclusdo de que apenas 5% dos itens de reposicao ativos correspondem a

76% da receita e 90% do volume do negécio de venda de pecas. Ou seja, poucos SKUs

possuem altissimo giro enquanto muitos SKUs possuem demanda nula ou proxima de 0:

Tabela 1 - N° de SKUs e respectivos volumes de vendas anuais

Volume Vendas/ano N° SKUs

>100.000 14
50.000 - 99.999 11
25.000 - 49.999 88
10.000 - 24.999 97
5.000 - 9.999 206
1.500 - 4.999 609

150 - 1.499 2.683

50 - 149 2.265

01-49 10.182

0 7.447

Outro problema que a empresa vem enfrentando, é o elevado nivel atual de capacidade fisica

do estoque no CDSP. Assim, para cada novo codigo criado, a equipe de Logistica

(Distribuicdo Fisica) prepara uma analise para a liberacdo de um espacgo fisico para o

armazenamento das novas pecas. Ademais, 0 recente negocio de compra direta que a
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Whirlpool adotou também estd exigindo, uma parte consideravel da area de armazenagem

para produtos acabados.

A Figura 06 mostra os niveis de ocupacao de inventario do CDSP de abril de 2010 a margo de

2011:

Nivel de Ocupacio de Inventario no CDSP

117.9%

113.2%

103.6%

97.3% 98.1% g5 o, 98.9% 98.% 90,6%
6%

97,5% 97.7% 98.9%

abr/l0 maill0 junl0  jull0 ago/l0 set/l0 out/l0 nov/l0 dezlo jandl fev/ll mar/1l

Figura 6 - Nivel de ocupacéo do inventario do CDSP

Os casos em que existe um nivel calculado superior a 100% séo justificados pela utilizacdo de

corredores e outros espacos que ndo sdo classificados como adequados para a armazenagem

de materiais.

1.5. Situagdo Atual do Problema

Tendo visto a situacéo atual do inventario como um todo, partimos para a analise do problema

do armazenamento de gabinetes no CDSP. A area de estoques de pecas do CDSP possui as

seguintes divisdes em armazenagem:

Tabela 2 - Divisdes do estoque CDSP em tipos de armazenagem — Dados de abril de 2011

Estoque CDSP Area (m?)
Porta-Paletes 7.201
Estanteria 398

Blocado 6.778
APA 11 (S6 pecas) 3.023

APA I 2.869
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O APA | é ocupado apenas por produtos acabados. O APA 111 ndo possui acesso via elevador,
0 que dificulta a armazenagem de gabinetes. Atualmente, todos os gabinetes estdo localizados
em uma parte do APA II:

Tabela 3 - Area do APAII ocupada por gabinetes — Dados de abril de 2011

APA I Largura Comprimento Total (m?)
Area 1 com gabinetes 38,06 25,26 961,40
Avrea 2 com gabinetes 19,64 10,77 211,52
Area elevador 5,13 12,00 61,56
Area esteiras 10,91 15,13 165,07

Assim a area destinada a armazenagem de gabinetes, sem a exclusdo de corredores é dada por
Areal+ Area2=1172,9 m2.

O APA 1l se localiza no segundo andar e o seu espaco disponivel para a alocacdo dos
gabinetes € bastante apertado. Os gabinetes sdo dispostos em contato direto com o piso e um
ao lado do outro, em forma de fileiras e corredores intercalados. O transporte também é
dificultado pela falta de espago nos corredores. Este € realizado manualmente ou com a ajuda

de carrinhos skids ou paleteiras.

Os gabinetes sdo itens com alto volume de armazenagem, alta relevancia de custo e com
demandas muito esporadicas e incertas. Além disso, existem dificuldades para cuidados com
armazenagem, transporte e economias em cargas. Atualmente, trabalha-se apenas com a area
padrdo ocupada por cada gabinete, pois o espaco fisico destinado para o armazenamento dos

gabinetes possui um pé direito muito baixo, ndo permitindo o empilhamento:

Tabela 4 — Dimensdes da area ocupada por um gabinete - Dados de abril de 2011

Largura (m) Comprimento (m) Area padréo (m?)
0,82 1,24 1,02

A Figura 07 mostra o nimero de cddigos de gabinetes que tiveram seus respectivos nUmeros

de demanda ao longo dos ultimos 36 meses:
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Pode-se reparar que um grande numero de cédigos ndo tiveram vendas nos Ultimos 3 anos e

que poucos codigos foram responsaveis por um volume de vendas acumulado consideravel.

De forma andloga, a Figura 08 mostra a mesma situacao para o ultimo ano:

200

100

Demanda nos altimos 12 meses x N de codigos de gabinetes

12345678 9101112131415161718192021222324252627282930313233

B Demandano ultimo ano  mNumero de Cédigos

Figura 8 - Demanda nos ultimos 12 meses x N° de c6digos de gabinetes - Dados de abril de 2011
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Os cadigos ativos de gabinetes de refrigeradores e freezers em abril de 2011 possuem o perfil

mostrado na Tabela 05:

Tabela 5 - Comportamento de demanda dos cédigos de gabinetes - Dados de abril de 2011

Codigos Ativos 340

Cadigos Ativos e com demanda nula nos

Gltimos 36 meses 164

Codigos Ativos e com demanda nula nos 12
meses

196

Através das Figuras 07 e 08 e da Tabela 05 podemos claramente perceber a baixa rotatividade
de um numero significativo de SKUs de gabinetes mantidos em estoque atualmente.
Multiplicando-se os custos dos gabinetes pelas suas respectivas quantidades em estoque

obteve-se o resultado mostrado na Tabela 06:

Tabela 6 - N° de gabinetes em estoque e valor total - Dados de abril de 2011

Gabinetes em estoque Valor total
857 R$ 155.778,52

1.6. O Atual Planejamento de Estoques no PIVO-Pegas

A metodologia de planejamento do PIVO-Pecas segue duas filosofias de gestdo bésicas:

e PUSH ou Empurrada: Produz perante a busca pelo atendimento de previsdes de
consumo e pedidos firmes. Reavalia constantemente a previsdo de consumo através de
informacdes de suprimentos ja solicitados, disponibilidade em estoques, pedidos em
carteira e previsdo de vendas.

e PULL ou Puxada: Utiliza a formacdo de Politicas de Estoques (PE), analisando a
situacdo média da demanda e da capacidade de resuprimento. Produz ou compra para

repor o consumo real através de um ponto de resuprimento determinado.



44

As técnicas de gestdo ou os chamados métodos de planejamento que seguem as duas

filosofias sdo apresentados pela Tabela 07:

Tabela 7 - Técnicas de Gestdo de Estoques

Técnica de Descricio Frequéncia de Quantidade
Gestéo ¢ Disparo Solicitada

A posicdo do estoque projetado do item é
comparada com uma politica pré-
estabelecida e a previsdo de vendas. Se o
MRP estoque projetado ficar abaixo da politica, é Variavel Variavel
sugerido um resuprimento futuro, levando o
PUSH novo projetado a se aproximar do estoque
objetivo.

A posicdo do estoque projetado é ZERO. O
pedido de suprimento é colocado para

MTO . Variavel Variavel
atender a uma demanda previamente
estabelecida.
A posicdo de estoque é avaliada
continuamente. Se o0 estoque € menor que 0
Ponto de

ponto de resuprimento, é solicitada uma Variavel Fixa
quantidade fixa igual ao lote econémico de
suprimento (diario).

A posicdo de estoque é avaliada em
periodos definidos. A quantidade solicitada
é tal que leve o estoque a um nivel desejado
(7 em 7 dias).

A posicdo de estoque é avaliada em
periodos definidos. A quantidade solicitada
Estoque Maximo | é tal que leve o estoque a um nivel desejado Fixa Variavel
(para atender a picos esporadicos de
demanda).

Resuprimento

PULL Revisdo Periddica Fixa Variavel

Fonte: Material de Apresentagdo PIVO-Pecas — 2010

As filosofias e técnicas de gestdo de cada peca sdo obtidas atraves de uma analise que envolve

critérios quantitativos e qualitativos:

Tabela 8 - Critérios quantitativos e qualitativos para a classificacdo de pecas de reposi¢ao

Qualitativos Quantitativos
Ciclo de Vida Demanda Média
Repetibilidade Desvio-Padréo da Demanda
Variabilidade Meses com Demanda
Previsibilidade Horizonte de Demanda
Relevancia Demanda Concentrada

Previsdo de Demanda
Custo Unitario




As classificagOes dos materiais sdo realizadas de acordo com a Tabela 09:

Tabela 9 - Critérios de classificagdo dos cddigos de pecas de reposicdo

Critérios

Plan

Ciclo de vida

Repetibilidad

Var

Relevancia (ABC) | Previsibili

Criticidade

Classe

Embalagens

MR13

NNI, NNS

MR14

Demais
Planejadores

Do

MR13

D1ouD4

D2ouD3

Esparadico

Neutro ou Nao
Flexivel

Flexivel

Critico

MR14

MR12

Neutro

Nao critico

MR13

Repetitivo

Baixa

MR10

Alta

AouB

Baixa

Alta

MR11

MR14
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Os critérios Ciclo de Vida, Repetibilidade, Variabilidade e Previsibilidade sdo baseados nos

comportamentos de demanda de cada um dos codigos. A Relevancia € uma classificacdo ABC

baseada nos dados de valor de demanda, calculados pelo produto de custo e demanda da peca.

A Flexibilidade é um critério referente aos fornecedores, que se refere ao poder de reacéo e de

atendimento aos pedidos de pecas e a Criticidade é relacionada ao impacto que a falta da peca

pode trazer ao consumidor.

As classes representadas na Tabela 09 sdo notacGes do sistema utilizado no PIVO. A Tabela

10 mostra a legenda dos métodos de planejamento correspondentes, ja referenciados e
detalhados na Tabela 07.

Tabela 10 - Legenda das classes de planejamento

MR10 MR11 MR12 MR13 MR14
Pont_o de Re.\/’IS?.O Estoque Mé&ximo MTO MRP
Resuprimento Periddica
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O ciclo de atividades de planejamento e os relacionamentos do PIVO-Pegas com outras areas

da companhia acontecem da seguinte forma:
e Primeira Fase

Comercial de Pecgas: Realizam os inputs de ordens de venda para os distribuidores através do
SAP;

Equipe de Comércio Exterior (Comex): Realizam os inputs de ordens de venda para

exportacao através do SAP;
Assisténcias Técnicas: Realizam os inputs de ordens de venda via Web (CRM).
e Segunda Fase (P1VO-Pecas)

Planejamento: Com base nos parametros do material, o SAP determina a politica de estoque

para todos os itens;

Operacéo: Conforme os inputs de ordens de venda no SAP, a cada rodada de MRP, o sistema

gera novas necessidades de compra;

Controle: Acompanhamento do atendimento ao plano de entrega das fontes de abastecimento

(plantas e fornecedores).
e Terceira Fase

PCPM: Gera o programa de producdo equilibrando necessidade de produtos acabados com

necessidade de pecas de reposicao;
Comex: Cria pedidos de compras para fornecedores de pegas importadas;

Suprimentos: Suporta o PIVO-Pecas no contato e acompanhamento dos fornecedores

nacionais.

1.7.  Processo de producéo na planta de Joinville

Segundo contato da planta de Joinville, a producéo de gabinetes nunca foi um gargalo critico
para a planta, sendo este, representado principalmente pela producéo de portas para freezers e

refrigeradores. Apesar disso, o lead time padrdo determinado pela planta para a producdo de
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gabinetes é de 30 dias, fator que poderia ser negociado e recalculado para alguns cddigos ja
que geralmente a linha consegue reagir com rapidez, mesmo em caso de SKUs exclusivos

para reposicao.

O que explica este valor padrdo de 30 dias € que dependendo dos atributos associados aos
gabinetes, a sua coloragdo ou a necessidade por matéria-prima especifica, por exemplo, a sua
producdo pode ser dificultada. Mas esta € uma grande oportunidade de melhoria e ajuste em
planejamento que pAde ser identificada e serd considerada no desenvolvimento das propostas

de plano de agéo.

1.8. Unidades Envolvidas

A anélise estarad envolvendo principalmente o centro de distribuicdo do CDSP e a féabrica de
Joinville/SC responsavel pela producdo de produtos de refrigeracdo e consequentemente, das

pecas de reposicdo para estes produtos.
1.8.1. Unidade CDSP

A planta do CDSP com mais de 50 mil metros quadrados de area construida costumava ser
ocupada pela fabrica de fogGes, que no ano de 2006 foi transferida para Rio Claro. Hoje, é um
centro de distribuicdo dos produtos da Whirlpool S.A., comportando também alguns setores

administrativos, tecnologia da informacao, servigos, compra direta, operagoes etc.
1.8.2. Planta de Joinville

A unidade de Joinville é responsavel pela fabricacdo de produtos de refrigeracéo e responde
por 60% da producdo da Whirlpool S.A.. Representa a maior industria de produtos de
refrigeracdo da Ameérica Latina possui Centros de Tecnologia de Refrigeracdo, de Coccdo e

parte do Centro de Tecnologia de Condicionadores de Ar.
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1.9.  Descricdo do Estéagio

O meu estdgio na Whirlpool se iniciou em 14 de fevereiro de 2011 no setor PIVO-Pegas. O
setor possui 11 membros que sdo gerenciados por um Gerente Geral. A equipe se dispbe

segundo o seguinte organograma:

Paulo Barros
GG Planejamento
e Comex

Manoel C Barbosa F
Chefe PIVO Pecas

Elaine A CynthiaE AndraaR Leonardo M Maria Ademilson M Giovanni G
Canelada Machade Oliveira Napolitano Cavalcante Santos Assis
Plan. Rio Clare Plan Joinville Plan. Manaus Plan Importados Plan Fom. Coord Plan. Plan Fom
Transf. Compra Dir Nacionais Integrado Nacionsis
Ivanilza P Santos Cleb erson

Plan. Integrado Nascimento
- - Plan. Integrado
Carolina Tamaoki
Rel Gerais & Sup Plan.
ManufaturasImportados

Figura 9 - Organograma PIVO-Pegas — Dados de abril de 2011

Minhas principais fungdes como estagiaria sdo a geracdo dos indicadores gerenciais, projetos
diversos da area e o suporte aos planejadores das plantas e de importados na resolugdo de

eventuais problemas em planejamento.

O dia-a-dia do PIVO-Pecas ¢ bastante dinamico. O comportamento das demandas e os lead
times das pecas de reposicdo sdo dos mais variados, 0 que trazem impactos diretos nos
indicadores acompanhados pela area, como exemplo, o IDIP (indice de Disponibilidade de
Pecas). Ademais, a performance de outros setores da empresa e de fornecedores também
acabam impactando o planejamento do PIVO. Esta variabilidade nas rotinas traz a
necessidade de um poder de reacdo muito grande por parte de todos e, além disso, a
capacidade de prevencdo dos futuros problemas para que seja possivel uma antecipagao.
Todos estes fatores contribuem com o surgimento de novos desafios e 0 ganho de grande

aprendizado a cada dia de trabalho.
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1.10. Dificuldades Encontradas

Este projeto envolve diversas areas da empresa além do préprio PIVO-Pecas e apesar de se
tratar de uma mudanca no seu planejamento interno, quando implantada, ela acabara por
impactar a cadeia como um todo. O exemplo da planta de Joinville, responsavel pela
producdo dos gabinetes é valido ao se considerar este aspecto. Com a implantagdo de um
plano de acdo que mude o método de planejamento atual para um método sob encomenda, por
exemplo, o numero de pedidos sob urgéncia a serem atendidos pela planta aumentara. Além
disso, indicadores e metas de diferentes areas podem ser impactados. Em outras palavras,
trata-se de um projeto que envolve alguns conflitos de interesse e a necessidade de negociagéo
para a construgdo de um consenso em pr6 do sistema como um todo. Outras dificuldades
encontradas estao relacionadas a restri¢do de divulgacao de alguns dados, fotos e imagens que

poderiam de certa forma enriquecer o trabalho.

1.11. Estrutura do Trabalho

Este primeiro capitulo apresentou a empresa, o problema, sua relevancia e o objetivo do
trabalho. Contém também, a situacdo atual do processo de atendimento ao pedido de pecas
para reposicdo. Alguns fundamentos de planejamento do PIVO-Pecas sdo explicitados, bem
como o ciclo de atividades e responsabilidades de cada area para que este planejamento se dé

de forma efetiva.

O proximo capitulo é contido pela revisdo bibliografica, com os principais conceitos tedricos

e ferramentas que servirdo de base para o estudo.

No terceiro capitulo sdo desenvolvidos, os levantamentos e tratamento de dados relevantes ao
problema, baseados nos fundamentos tratados nos capitulos precedentes e também, uma
analise critica sobre as informac@es obtidas. A partir deste capitulo é formada uma direcéo e a
base para o desenvolvimento das propostas de plano de acéo para a resolucdo do problema do

estoque de gabinetes no CDSP.

O quarto capitulo introduz as propostas iniciais de planos de acdo e as suas variagdes através
de cenéarios. O comportamento de cada plano é demonstrado através de um simulador

alimentado com dados historicos, de forma que o melhor deles seja escolhido através de um
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modelo de decisdo. Por fim, este plano de acdo é detalhado e seus potenciais resultados sdo

apresentados.

O quinto capitulo deixa as consideragdes finais do estudo e 0s proximos passos e
desdobramentos que ndo puderam ser contemplados por este Trabalho de Formatura, mas que
serdo importantes para a continuidade e éxito na conclusdo do projeto bem como, para

possiveis melhorias no planejamento e gestdo de estoques da empresa.

O sexto e ultimo capitulo apresenta as referéncias bibliograficas que serviram de base e

consulta para este estudo.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA
2.1. Lead Time de Entrega

Segundo Arnold (1999), o lead time de entrega é o tempo decorrido desde o recebimento de
uma encomenda até a entrega do produto ao cliente. O lead time de entrega vai variar segundo
as estratégias de fabricacdo que forem utilizadas para a producdo de cada produto final, as

quais serdo definidas no item 2.3..

2.2. Ciclo de Vida do Produto

Seguindo os principios de Kotler & Armstrong (2003), a estratégia de posicionamento e
diferenciacdo da empresa deve mudar, uma vez que o0 mercado e 0s concorrentes da
companhia também mudam o seu comportamento considerando os diferentes ciclos de vida

do produto. Admitem-se quatro premissas:

e Os produtos tém vida limitada;

e As vendas dos produtos atravessam estagios diferentes, cada qual com desafios,
oportunidades e problemas distintos para o vendedor;

e Os lucros sobem e descem em diferentes estagios do ciclo de vida do produto;

e Os produtos exigem estratégias diferentes de marketing, financas, producdo, compras e

recursos humanos para cada estagio de seu ciclo de vida.

Segundo Kotler & Armstrong (2003), a maioria dos produtos segue um ciclo de vida

composto pelas seguintes fases:

Fase 1: Introducdo — E o inicio, compreendendo o periodo em que o produto é

introduzido no mercado. Existe baixo crescimento de vendas.

Fase 2: Crescimento - Representa o periodo em que 0 mercado passa a conhecer e
reconhecer o produto aceitando-o como potencial opg¢do. Os lucros passam a ser

crescentes, permitindo um maior controle sobre as despesas.
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Fase 3: Maturidade — Periodo em que existe um baixo crescimento das vendas, pois 0
apice de reconhecimento do produto pelos consumidores ja foi quase que totalmente

alcancado.

Fase 4: Declinio — As vendas passam a diminuir substancialmente e o0s lucros

desaparecem.

Este padrdo é seguido pela maioria dos produtos acabados, no caso a ser estudado, os
eletrodomeésticos (refrigeradores e freezers). As pecas de reposicdo também podem ser
classificadas quanto ao seu ciclo de vida, porém, seguem padrdes um pouco distintos dos
produtos acabados. Considerando uma demanda media calculada para os ultimos 12 meses, na
Whirlpool a classificacdo das pecas de reposicdo segundo seu ciclo de vida é apresentada
através das Tabelas 11 e 12:

Tabela 11 - Ciclo de Vida das Pegas no Planejamento da Whirlpool

Ciclo de Vida Caracteristicas da pega
DO Pecas que foram cadastradas recentemente e que até entdo ndo tiveram demanda.
D1 Considerando os Ultimos 12 meses, estas pegas tiveram demanda nos ultimos 3 meses
(ou menos) e ndo tiveram demanda nos primeiros 9 meses.

D2 Pecas que tiveram alguma demanda nos ultimos 12 meses, mas estas que apareceram
em um ndmero de meses inferior a 6.

D3 Pecas que tiveram alguma demanda nos Ultimos 12 meses, mas estas que apareceram
em um nimero de meses superior a 6.

D4 Pecas que tiveram demanda nos dltimos 12 meses porém ndo ocorrendo nos ultimos 9

meses.

Tabela 12 - Exemplos de comportamento de demanda nas diferentes fases do ciclo de vida

Meses
1 2 3 4 5 6 7 8 g 10 11 12
DO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
D1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 100
D2 0 100 0 100 100 0 0 0 100 0 0 100
D3 100 100 100 0 100 100 100 100 100 100 0 100
D4 100 100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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A demanda de grande parte das pecas de reposicdo em cada fase do ciclo de vida segue em

geral, a configuracdo mostrada pela Figura 10:

Lancamento Maturidade Saida Inatividade

Demanda

“Push” *Push”
Evitar falta Evitar
7 obsolescéncia

“Push™ ou “Pull”
Avaliagdo depende de outros fatores

Tempo

Figura 10 - Comportamento da demanda em cada fase do ciclo de vida

Fonte: Material do Sistema de Planejamento e Controle do PIVO-Pecas — 2009

2.3. Estratégias de Fabricagao

As estratégias de fabricagdo determinam as formas como a operagdo acontece e a orientacdo
da empresa frente ao mercado, procurando a melhor forma de atender a seus clientes e manter
as suas entregas dentro dos prazos estipulados. Arnold (1999) define as quatro estratégias

basicas de fabricacdo e representa o lead time de entrega graficamente para cada uma delas:

e Engineer-to-order: Por envolver customizacdo e especificacBes do cliente, requer
projetos de engenharia Unicos e muitas vezes elaborado. O estoque de materiais ndo
sera consumido até que a producdo necessite dele. Geralmente possui um lead time de
entrega relativamente mais longo do que as outras estratégias de fabricacdo, pois além

do lead time de compra inclui, também, o de projeto.

e Make-to-order: Nesta estratégia, o fabricante ndo inicia a sua fabricacdo até que o
cliente ndo realize sua encomenda. O produto final geralmente é composto de itens
padronizados ou feitos sob medida. O lead time é mais curto se comparado ao
Engineer-to-order, pois o tempo dedicado ao projeto € mais curto. As empresas

costumam trabalhar sob encomenda quando os bens fabricados podem ser
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customizados ou se o0 cliente aceita esperar para receber a encomenda, quando o
produto é muito caro para se fabricar e estocar ou quando muitas opc¢des de produtos

sdo disponibilizadas.

Assemble-to-order: Neste caso o produto é feito com componentes padronizados e que
o fabricante pode estocar e montar de acordo com o que o cliente encomenda. O lead
time € ainda menor por geralmente nao existir tempo de projeto e também, porque o

estoque de materiais esta pronto para uso.

Make-to-stock: O fabricante produz os produtos e mantém um estoque de produtos

acabados para venda. O lead time de entrega é o menor de todos 0s casos expostos.

Para maior entendimento, Arnold (1999) apresenta graficamente, os lead times para cada uma

das estratégias:

2.4.

ILead time de entrega

Projeto | Compra ‘ Fabricagéo ‘ Montagem ‘ Envio ‘ Engineer-to-order
Lead time de entrega
| Estoque ‘ Fabricacao | Montagem ‘ Envio | Make-io-order
Lead time de entrega
| Fabricacido ‘ Estoque Montagem ‘ Envio ‘ Assemble-to-order
Lead time de entrega
| Fabricagdo ‘ Montagem | Estoque ‘ Envio ‘ Make-to-stock

Figura 11 - Estratégias de producéo e seus respectivos lead times - Arnold (1999)

Fluxos Empurrados, Puxados e Hibridos

Corréa (2010) define os diferentes tipos de gestdo de fluxos de materiais, estes que podem ser

empurrados (“‘push’), puxados (‘pull’) e hibridos (‘push + pull”):

Fluxos empurrados: S&o aqueles em que as atividades de producdo e/ou
movimentacdo de materiais ocorre antes da ocorréncia de um pedido formal de um
cliente que se encontre a jusante na rede de suprimento. As atividades de producdo séo

baseadas em previsdes de necessidades futuras dos clientes e a cadeia de producao se
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mobiliza para que o produto esteja disponivel no momento em que o cliente realiza o

seu pedido.

e Fluxos puxados: Sdo aqueles em que as atividades de producdo e/ou movimentacao de
materiais s6 ocorrem depois da ocorréncia de um pedido formal de um cliente que se
encontre a jusante na rede de suprimento. Estes tipos de fluxos tém como principal
objetivo, a reducdo das incertezas envolvidas e a manutencdo de niveis de estoques de

Seguranca menores.

e Fluxos hibridos: Estes tipos de fluxos ocorrem na maioria das redes de suprimento,
nas quais parte do fluxo (em geral, a montante) é empurrada e parte dos fluxos (em
geral, a jusante) é puxada. Esta combinacdo de fluxos busca justamente balancear os

fatores de tempo de resposta e niveis de estoque e incertezas.

2.5. Gestao de Estoques

Apesar de todos os avancos e estudos desenvolvidos para que houvesse a reducdo dos
estoques, como 0 conceito do just-in-time, por exemplo, as empresas ainda optam por

direcionar grande parte do seu orcamento para a manutencéo de estoques.

Dentre os mais diversos motivos existentes para a manutencdo de estoques segundo Ballou
(2001), estdo as preocupagOes das companhias em proporcionar melhorias de servigos aos
seus clientes e as eventuais reducdes de custos através de economias de producdo, transporte e

antecipacdes de compras aproveitando o comportamento dos precos.

Em oposicdo a estes fatores, encontram-se os altos custos devido a manutencdo de estoques
nas empresas, compostos pelos custos de oportunidade (rentabilidade de investimentos em
outras fontes disponiveis no mercado, investimentos no aumento da prépria produtividade ou
competitividade da empresa), a omisséo de problemas de qualidade trazendo uma capacidade
de correcbes mais lenta, materiais que se degradam ou se tornam obsoletos e por fim, a
promogéo de uma atitude insular, ou seja, quando os estoques acabam isolando as unidades do
canal e as tomadas de decisdo ndo levam em consideracdo, o sistema como um todo. Apenas

como meio ilustrativo, os prés e contras sdo apresentados graficamente na Figura 12:
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Estoques
Melhoria no nivel de servico Custos de oportunidade
Economias em producio Omissdo de problemas de qualidade
Economias em transporte Atitude insular na cadeia
Ganhos em antecipacdes de compra Estoque obsoleto

Figura 12 - Pros e contras em manutencao de estoques — Ballou (2001)

2.5.1. Funcdes dos Estoques

Segundo Arnold (1999), os estoques desempenham 5 funcgdes principais e podem ser

classificados:

e Estoque de antecipacdo: Sao criados segundo uma antecipacdo para o atendimento de
uma demanda futura. Estes estoques auxiliam no nivelamento da produgdo e na

reducéo de custos de mudanca das taxas de producao.

e Estoque de flutuacdo (Estoque de seguranca): Estes estoques sdo mantidos com o
intuito de cobrir eventuais flutuacdes aleatorias e imprevisiveis do suprimento, da
demanda ou do lead time. Sua finalidade consiste na prevencdo de perturbacdes na
producéo ou no atendimento dos clientes.

e Estoque de tamanho de lote: No caso em que itens sdo comprados em quantidades
superiores as necessarias criam estoques de tamanho de lote. Estes estoques sdo
criados para se tirar vantagem de descontos sobre quantidades, reducdo de despesas

com transportes, custos de escritério e de preparacéo.

e Estoque de transporte: Estoques de transporte existem devido ao tempo necessario
para o transporte dos materiais de um lugar para outro. A quantidade média de estoque

em transito pode ser calculada:
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onde | é a média anual de estoque em transito e t € o tempo de transito em dias.

e Estoque hedge: Os estoques hedge sdo formados com a finalidade de protecdo contra

as variacdes de precos de certos produtos, como commodities e minerais, por exemplo.

2.5.2. Causa do Surgimento dos Estoques

Corréa (2010) esquematiza as principais causas do surgimento dos estoques de maneira

interessante:

*Tecnologia
«Obtencio
«Informaciio

* Suprimento
*Demanda

Falta de Incerteza de

Previstes

Coordenacio

Canalde
Distribuicino

Especulagio

+Em trangito

*Escagssez
« Oportunidade *Estoques de

Distribuigio

Figura 13 - Principais causas do surgimento de estoques segundo Corréa (2010)

e Falta de Coordenacdo: Pode ocorrer devido a restricBes tecnoldgicas, devido a
custos de obtencdo (reducdo de setup, fabricacdo de lotes econébmicos, economia
em custos de frete etc.) ou devido a falta de coordenagédo de informacdes dentro da

empresa e entre as unidades da rede de suprimentos.

e Incerteza de Previsdes: Pode estar relacionada a uma incerteza nas previsoes de
demanda, quando os produtos possuem comportamentos de demanda pouco
previsiveis, ou de suprimentos, quando os fornecedores possuem lead times e

niveis de qualidade muito variaveis.
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Especulacéo: Ocorre quando a formacdo dos estoques esta vinculada ao lucro da

compra e venda de materiais.

Canal de Distribuicdo: S0 estoques formados para suprir as longas distancias
entre as fabricas e os pontos de vendas e podem estar localizados em armazéns ou

mesmo, em meios de transportes (em transito).

2.5.3. Custo de Estoques

Segundo Arnold (1999), o custo de administragdo de estoque é composto principalmente por:

Estocagem
Custos

de
Estoque

Capacidade Pedidos

Figura 14 - Composi¢éo dos custos de estoque segundo Arnold (1999)

Custo por item: Consiste nos custos referentes ao preco pago pelo item comprado
e aos custos incorridos para a sua chegada até o depdsito ou fabrica (transporte,
taxas de alfandega, seguro, etc.). Para itens que sdo fabricados na prépria planta da
empresa, 0 custo inclui o material direto, mdo de obra direta e custos indiretos de

fabricacéo.

Custo de estocagem: Sdo custos que aumentam conforme o volume de estoque
aumenta. Dentre eles estdo os custos de capital, custos de armazenamento e custos
de risco. Os custos de capital correspondem aos custos de oportunidade perdidos
pelo investimento em estoques. Os custos de armazenamento decorrem de espacos
ocupados, funcionarios e equipamentos de movimentacdo e armazenagem. Ja 0s
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custos de risco estdo relacionados as possiveis obsolescéncias, danos, furtos e

deterioracBes dos produtos armazenados.

Custo de pedidos: Englobam os custos para a emissdo de pedidos para as fabricas
ou para os fornecedores. Este custo ndo depende da quantidade pedida incluindo
custos de controle de producéo, custos de preparacdo e desmontagem, custos de

capacidade perdida e custos de pedido de compra.

Custo de falta de estoque: Nos casos em que a demanda durante o lead time
exceder a previsao, havera um custo por falta de estoque. Assim, pedidos nédo serdo

atendidos, vendas néo seréo realizadas e clientes acabarédo por insatisfeitos.

Custos relacionados a capacidade: Quando existem picos de demanda ou
necessidade por alteragdes dos niveis de producdo podem existir custos adicionais

para novas contratacoes, treinamentos, horas extras, etc.

2.5.4. Sistema de Reposicdo de Estoques

Para o controle de inimeros cédigos de produtos que possuem o0s mais diversos

comportamentos de demanda € necessaria, a manutencdo de um sistema de reposicdo de

estoques que determine quando, quanto e o que comprar. E preferivel que este sistema

consiga evitar a falta de produtos no mercado e ao mesmo tempo, mantenha niveis saudaveis

de estoques. Arnold (2009) detalha alguns métodos utilizados pela indUstria em geral:

Sistema de ponto de pedido: O pedido é emitido quando a quantidade de certo item cai
para 0 um nivel pré-determinado, denominado ponto de pedido. Utilizando este
sistema, um pedido deve ser emitido quando ainda ha estoque disponivel o suficiente
para satisfazer a demanda do momento em que o pedido é emitido até que o novo
estoque chegue (periodo chamado de lead time). O ponto de pedido é calculado da

seguinte maneira:

PP =DDLT + ES

Em que:

PP = ponto de pedido
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DDLT = demanda durante o lead time

ES = estoque de seguranca

A Figura 15 mostra como funciona um sistema de ponto de pedido. Atingido o PP, o pedido
de producéo é enviado a fabrica de forma que o estoque seja abastecido antes que o0 ES

comece a ser consumido.

<— Q= Quantidade
do pedido

UNIDADES EM
ESTOQUE

------------ Ponto de Pedido

———————————— Estoque de Seguranca

Lead time

Figura 15 - Sistema de ponto de pedido

e Sistema de revisdo periodica: Neste sistema a quantidade disponivel de um item &
determinada a intervalos de tempo especificados e fixos e assim um pedido é emitido

de forma a atingir um nivel de estoque especificado, calculado da seguinte forma:
T=D(R+LT)+ES

Em que:

T = nivel-alvo ou nivel maximo de estoque
D = demanda por unidade de tempo

ES = estoque de seguranca

LT = duracéo do lead time

R = duracdo do periodo de revisdo

A quantidade a ser solicitada é calculada subtraindo a quantidade de estoque disponivel do

nivel maximo calculado T.
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Segundo Kume (1985), em 1953, Kaoru Ishikawa resumiu as diferentes opinides dos
engenheiros de uma planta a respeito de um problema de qualidade, na forma de um diagrama
de causa e efeito. A partir de entdo, esta ferramenta passou a ser frequentemente utilizada

pelas companhias japonesas, principalmente para a deteccdo de causas de problemas da

Diagrama de Causa e Efeito

qualidade.

O diagrama de causa e efeito, também chamado de diagrama ‘espinha de peixe’, mostra
relacBes entre uma caracteristica a ser analisada ou efeito e seus fatores e determinadas causas

potenciais. Montgomery (2004) apresenta 0S passos para a construcdo de um diagrama de

causa e efeito:

a)
b)
c)
d)

e)
f)

9)

Definir o problema ou efeito a ser analisado;

Formar a equipe para a realizacdo da analise, que pode ser feita via brainstorming;

Desenhar a caixa de efeito e a linha central;

Especificar as principais categorias de causas potenciais e coloca-las em caixas ligadas

a linha central;

Identificar as causas possiveis e classifica-las nas categorias do passo ‘d’;

Ordenar as causas para identificar aquelas que parecem mais provaveis de causar

impacto sobre o problema;

Adotar acdes corretivas.

A Figura 16 mostra um exemplo de diagrama de causa e efeito:

Pratos oferecidos Atendimento

cliente

Poucavariedade ———» Funciondrios
mal-
5 = humorados
Ma apresentacdo
Qualidade da comida Lentiddo
Insatisfagao
/ do

Limpeza

chesruins

Muito iluminado ———

Ambiente

Figura 16 - Exemplo de diagrama de causa e efeito
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2.7. Gréafico ABC

A grande quantidade de cddigos existentes e as diferentes caracteristicas que cada uma das
pecas possui exigem andlises que demonstrem a importancia de cada um dos codigos,
segundo algum critério a ser especificado. Desta forma € possivel detectar quais itens
possuem maior relevancia e podem receber um tratamento especial ao longo plano de acéo

para que as melhorias sejam alcangadas.

Segundo Arnold (1999), o principio ABC se baseia na observacdo de que um pequeno
namero de itens frequentemente domina os resultados atingidos em qualquer situacdo. Esta
observacdo € derivada da Lei do Pareto, proposta por Vilfredo Pareto, um economista italiano.
Para a administracdo de estoques, geralmente sdo utilizados os pardmetros de porcentagem de
itens e porcentagem de utilizacdo anual em valores monetarios e o padrdo seguido é

apresentado pela Tabela 13:

Tabela 13 - Padrao geralmente seguido para a classificagdo ABC

% de itens % da utilizagdo em valores monetarios
correspondente
20% 80%
30% 15%
50% 5%

Pode-se optar por outros parametros do item, além de valores monetarios. Tudo depende do
tipo de analise a ser feita, das caracteristicas dos itens e de quais prioridades deverdo ser

tomadas.

2.8. Comportamento da Demanda

Dispondo os dados do historico de demanda de determinado produto segundo uma série
temporal, pode-se observar que o grafico mostrara certos padrées e formatos. Arnold (1999)

descreve 4 fatores que podem explicar a formacdes destes padrdes de demanda, séo estes:

e Tendéncia: E a variacdo (aumento ou diminuicio) continua da demanda ao longo

do tempo. Um exemplo de tendéncia de demanda pode ser observado na Figura 17.
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e Sazonalidade: Esta variacdo corresponde a flutuacdo que acontece ao longo do
ano, derivada do clima, dos periodos de férias, de eventos e comemoracBes

festivas, etc. Pode ocorrer com base anual, semanal ou até diaria.

e Variacdo Aleatéria: E composta devido a fatores que afetam a demanda durante
periodos especificos, ocorrendo de forma aleatdria. Essa variacdo pode ser
pequena com relagcdo a demanda padrdo, ou grande, formando pontos espalhados
ao longo do gréfico.

e Ciclo: Ocorre em detrimento de aumentos ou diminui¢fes ondulatorias na

economia que influenciam a demanda.

A Figura 17 mostra um exemplo de curva de demanda com tendéncia ascendente e

sazonalidade:

Demanda

4 - Tendéncia

Demanda

Sazonalidade

1 2 3 4 5 [ 7

[
=)
—
=
—
—
—
3

Tempo (Anos)

Figura 17 - Exemplo de Gréfico de Demanda - Arnold (1999)

2.9. Flexibilidade de Producao

Segundo Corréa (1994), existe cinco tipos de flexibilidade:

e Flexibilidade de novos produtos: Habilidade de introduzir novos produtos ou realizar

alteragdes em produtos ja existentes de forma eficaz pela rede de suprimentos.
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Flexibilidade de mix de produtos: Habilidade de produzir uma alta porcentagem da

linha de produtos total da rede em um determinado periodo de tempo.

Flexibilidade de volume: Habilidade de alterar niveis agregados de producgéo e entrega

de forma eficaz.

Flexibilidade de entrega: Habilidade de alterar datas de entrega prometidas de forma

eficaz.

Flexibilidade para resiliéncia: Habilidade de resposta da rede para problemas
relacionados a mudangas ndo planejadas na disponibilidade de recursos e no

suprimento de seus insumos.

Além da classificacdo da flexibilidade em tipos, Corréa (1994) também realiza a classificacao

segundo duas dimensdes:

2.10.

Flexibilidade de faixa: Quantidade de estados diferentes que um sistema pode assumir,
ou largura da faixa de estados possiveis a um sistema, por exemplo, quantos produtos

diferentes uma rede de suprimentos pode processar.

Flexibilidade de resposta: Refere-se a friccdo que a mudanca entre estados pode
causar, por exemplo, 0 tempo, 0s custos e o esfor¢o para repreparar uma maquina para
outro produto, dentre aqueles que ela é capaz de processar. Quanto menos fricgdo

causar a mudanca, mais flexibilidade de resposta, a rede tera.

Métodos de Andlise para Tomada de Decisdes

Um método bastante pratico para a tomada de decisGes é apresentado por Mdther (1978)

denominado por Método de Avaliacdo por Analise de Fatores. Este método segue o

preenchimento dos campos de uma tabela semelhante a Tabela 14:
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Tabela 14 - Modelo padréo para Método de Avaliagdo por Analise de Fatores

Avaliacdo e Avaliacao Ponderada

Fatores/ Consideracdes Peso A B C D E

1. Critério 1

2. Critério 2

3. Critério 3

4, Critério 4

5. Critério 5

TOTAL

Primeiramente, sdo escolhidos os fatores ou critérios mais relevantes para serem avaliados em
cada uma das alternativas de solucdo apontadas. Para cada um dos critérios é atribuido um
peso que pode variar de 1 a 10 e que representa a sua relevancia relativa, ou seja, em quanto
cada critério € mais ou menos importante do que os outros da lista. O valor de cada peso é
colocado nos espacos azuis da Tabela 14. Depois, cada alternativa é associada a uma letra. No

exemplo da Tabela 14, existem cinco alternativas: A, B, C, D e E.

O préximo passo consiste na avaliacdo de cada alternativa em relagdo a cada um dos fatores.
A area em laranja € preenchida horizontalmente com valores que variam de 0 a 4, segundo a

escala apresentada na Tabela 15:

Tabela 15 - Escala de avaliacdo de alternativas segundo cada critério selecionado

0 Ruim

1 Razoavel
2 Bom

3 Muito bom
4 Perfeito

Entdo, o peso do critério € multiplicado pela avaliacdo das alternativas para que sejam obtidas
as avaliagdes ponderadas, que preenchem as areas verdes. Por fim, sdo somadas as avalia¢des
ponderadas referentes ao critério A, resultando em um valor final que preenche o espaco
amarelo. O mesmo deve ser feito para o restante das alternativas e aquela que obtiver o maior

resultado sera a escolhida.
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2.11. Resumo da Revisdo Bibliogréfica

O capitulo 2 apresentou os principais topicos de revisdo bibliografica que servirdo de base e
consulta para o desenvolvimento do trabalho. Primeiramente, sera aplicado o Diagrama de
Causa e Efeito com a finalidade de identificar as possiveis causas-raizes do problema de
forma abrangente. Listadas as causas, parte-se para uma analise dos cédigos de gabinetes
segundo a relevancia para o atendimento da demanda, que foi possivel através do Gréfico
ABC.

O proximo passo consiste na formacdo de uma analise critica do planejamento atual através
da segmentacdo dos SKUs segundo os conceitos de Ciclo de Vida do Produto, Gestédo de

Estoques, Comportamento da Demanda e Lead Time, também apresentados neste capitulo.

Apos a conclusao da analise de dados sdo desenvolvidas duas propostas de planos de acao que
visam agir sobre as principais causas da presenca de estoques de gabinetes no CDSP, ambas
atuando no atual planejamento do PIVO-Pecas. Para cada um dos planos é aplicada uma
simulacdo retroativa, gerando resultados que juntamente com conceitos e dados de Custo de
Estoques possibilita uma analise financeira de cada plano de agdo. Por fim, é aplicado o
Método de Analise para Tomada de Decisbes de Mither (1978) para a escolha final da

solucéo.
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3. ANALISE DOS DADOS

3.1. Causas da Atual Presenca de Estoques de Gabinetes

Utilizando o método do Diagrama de Causa e Efeito apresentado na revisdo bibliografica é
possivel esquematizar e representar de forma mais clara, as principais causas para 0

surgimento de estoque de gabinetes no CDSP:

Erros de Planejamento Falta de Flexibilidade da Planta

Lead Time padrdo
30dias

Ajuste de Horizonte
deDemanda Faltade

- Espacopara ———
Nio Estoc:

P Problemas com
deperiodos em garantia

fornecedores de MP

Meétodo de planejamento Faltade
ndo adequado para Capacidade
gabinetes Produtiva

ESTOQUES

no CDSP

Problemas

Economias e
emcarga ——————— Qualidade
logistica

Redugode Erros dePedidos da

3 - S—
periodos de setup Equipe de Vendas

Economias de Escala Erros vindos de
outras areas

Figura 18 - Diagrama de Causa e efeito para Estoques na Unidade SP

Estas causas mostradas na Figura 18 foram apontadas e exemplificadas pelos analistas da
area, que possuem ampla experiéncia em planejamento de pedidos de pecas de reposicdo e
agora devem ser analisadas de forma a serem priorizadas e encontradas, as suas respectivas

relevancias em relagdo ao todo.

3.2. Classificacdo ABC dos Gabinetes segundo a Demanda

A partir de um relatdrio utilizado pelo PIVO-Pecas que contém todos os codigos de pecas de
reposicdo ja cadastrados, pbde-se realizar uma andlise de classificagdo ABC segundo o

critério demanda média nos ultimos 6 meses.

Separados todos os cddigos de gabinetes e seus respectivos dados de demanda média dos
Gltimos 6 meses, estes foram novamente estratificados segundo os critérios ‘em linha’ e ‘fora
de linha’, ou seja, tanto itens que estdo ativos na linha de producdo para o suprimento de

pecas de reposicdo e para a producdo de produtos acabados, quanto 0s que ja se tornaram
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exclusivos de reposicdo (fora de linha). Desta forma, seguimos o seguinte fluxo de anélise

Base de Codigos de
Gabinetes

mostrado pela Figura 19:

Demanda Média
dos tltimos 12
meses

Andlise ABC em Andlise ABC fora
linha delinha

Figura 19 - Fluxo de classificagdo ABC

Para os itens em linha temos o cenério representado pela Tabela 16:

Tabela 16 - Classificagdo ABC segundo a demanda para gabinetes em linha — Dados de 1 de agosto de 2011

N° de unidades

ABC N° SKU's Es,to_que médio nos vendifja_s mensal Periodo de
altimos 6 meses nos ultimos 12 cobertura (meses)
meses
A 22 187 33,00 5,67
B 22 83 9,58 8,66
C 95 130 4,83 26,92
TOTAL 139 399 47,42 8,41

Através desta analise ABC, pode-se perceber que os itens classificados como A e B em linha

representam 44 SKUs, que sdo responsaveis por 90% da demanda de gabinetes em linha e
62% da demanda total de gabinetes.

A Figura 20 mostra através do grafico em linha, quédo elevados sdo os periodos de cobertura
para cada uma das classificacGes A, B e C, sendo que para os itens C segundo a demanda o
periodo de cobertura foi de quase 27 meses.
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Gabinetes em linha
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Figura 20 - Classificacdo ABC para gabinetes em linha
A curva ABC da demanda para itens em linha é apresentada na Figura 21:

Curva ABC da demanda para gabinetes em linha
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Figura 21 - Curva ABC da demanda para gabinetes em linha

Para os itens fora de linha, o cenério é representado pela Tabela 17 e pela Figura 22:

Tabela 17 - Classificagdo ABC segundo a demanda para gabinetes fora de linha - Dados de 1 de agosto de 2011

. N° de unidades
Estoque médio

) vendidas mensal Periodo de
ABC N° SKU’s nos altimos 6 .
nos ultimos 12 cobertura (meses)
meses
meses
A 12 172 13,67 12,58
B 13 63 4,25 14,82
© 187 166 2,08 79,81

TOTAL 212 401 20,00 20,05
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Para os itens fora de linha e que foram classificados como C, 164 de 187 SKUs apresentaram
demanda nula nos Gltimos 12 meses e correspondem a 125 unidades em estoque, fato que
justifica o seu alto periodo de cobertura de aproximadamente 80 meses, representando na

Figura 22:

Gabinetes fora de linha
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Figura 22 - Classificacdo ABC para gabinetes fora de linha

E a curva ABC da demanda para itens fora de linha se mostra ainda mais acentuada do que

para os itens em linha, como se pode observar na Figura 23:

Curva ABC da demanda para gabinetes fora de linha
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Figura 23 - Curva ABC da demanda para gabinetes fora de linha
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3.3.  Estudo do Planejamento Atual de Gabinetes

3.3.1. Perfil de Ciclo de Vida

O ciclo de vida das pecas € um parametro relevante na determinacdo da forma de
planejamento das pecas de reposicdo. Por esta razdo, optou-se pela realizacdo de uma andlise
mais detalhada de como se distribuem os gabinetes segundo esta classificagdo. Os diferentes
ciclos de vida existentes no planejamento do PIVO-Pecas foram detalhados no item 2.2.. Os

itens em linha apresentaram a distribui¢&o segundo o ciclo de vida mostrada na Tabela 18:

Tabela 18 - Classificacdo dos gabinetes em linha segundo seu ciclo de vida - Dados de 1 de agosto de 2011

Ciclo de Vida SKUs de gabinetes em linha Itens em estoque
DO 62 73
D1 13 30
D2 44 193
D3 12 80
D4 8 24
Total 139 400

Ja para os itens fora de linha o cenario do ciclo de vida é mostrado pela Tabela 19:

Tabela 19 - Classificagdo dos gabinetes fora de linha segundo seu ciclo de vida - Dados de 1 de agosto de 2011

Ciclo de Vida SKUs de gabinetes fora linha Itens em estoque
DO 160 96
D1 4 6
D2 23 154
D3 7 78
D4 18 75
Total 212 409

Para ambos 0s casos é notavel uma grande concentragdo de estoques nos casos em que o ciclo
de vida é 0 D2, ou seja, pecas que tiveram alguma saida nos ultimos 12 meses, mas estas que

apareceram em um numero de meses inferior a 6.

Ja os itens que estdo no ciclo de vida D3, pecas que tiveram alguma saida nos ultimos 12
meses, mas estas que aconteceram em um numero de meses superior a 6, apresentaram a
maior razdo entre os fatores Itens em estoque e SKUs de gabinetes fora de linha, ou seja, mais
itens em estoque por SKU.
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Uma observacdo importante é a de que estes itens que atualmente possuem um
comportamento de demanda que os classifica como D2 ou D3, futuramente, se tornardo D4
com demanda decrescente e, finalmente, DO com demanda nula. Apesar disso, devido aos
pedidos gerados automaticamente via sistema e de acordo com histérico de demanda das
pecas, muitos SKUs chegam ao estagio de ciclo de vida DO com consideravel volume de
estoques. Ademais, por se tratarem de gabinetes, ocupam espago e ndo apresentam previsao
de saida do inventario. No proximo item 3.3.2., é possivel verificar como acontece a

segmentacdo destes itens D2 e D3 nos seus respectivos Métodos de Planejamento.

3.3.2. Método de Planejamento

A classificacdo do ciclo de vida do material € um dos mais relevantes parametros para a
classificacdo do item segundo o seu método de planejamento. Assim, partindo das
informag0es sobre a relevancia dos itens de ciclo D2 e D3 na formagdo dos estoques na
CDSP, o estudo € prosseguido com a andlise de quais métodos de planejamento estes itens

seguem.

A classificacdo ABC segundo a demanda média dos Ultimos 6 meses também é levada em
consideracdo. Primeiramente, a analise € realizada para itens em linha e classificados como A

segundo a demanda em 1 de agosto de 2011:

Tabela 20 - N° de SKUs e EM segundo ciclo de vida e método de planejamento para itens A em linha

CLASSIFICACAO A SEGUNDO A DEMANDA

D2 D3
N° de SKUs Estoque Médio N° de SKUs Estoque Médio

EMAX 4 239 0 0
Qr 1 42 3 22,9
S,S 5 44,7 9 87,5

MTO 0 0 0 0

MRP 0 0 0 0
TOTAL 10 72,8 12 100,4

Como se pode observar pela Tabela 20, por exemplo, para os ciclos de vida D2 e D3
classificados como A segundo a demanda, os métodos de planejamento que se sobressairam
com relacdo aos seus estoques foram o Q,r ou Ponto de Resuprimento e 0 S,S ou Revisao
Periodica. Salienta-se que o ponto de abastecimento de ambos os métodos é calculado com

base no lead time proposto para cada um dos cddigos, ou seja, quanto maior o lead time,
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maior o ponto de resuprimento calculado e consequentemente, maior serd o nivel médio de
estoques. E possivel conferir a formula de calculo dos pontos de abastecimento no item 2.5.4.

da revisdo bibliografica.

Outro método de planejamento que se mostrou bastante relevante nos dados apresentados foi
0 EMAX ou Estogue Méaximo, o que pode ser observado nas Tabelas 21 e 22. Este método é
atribuido para itens que possuem picos de demanda esporadicos e de dificil previsao, também
influindo de maneira significativa nos estoques, pois com o seu desabastecimento, este é

preenchido até o seu nivel maximo calculado.

Tabela 21 - N° de SKUs e EM segundo ciclo de vida e método de planejamento para itens B em linha

CLASSIFICACAO B SEGUNDO A DEMANDA

D2 D3
N° de SKUs Estoque Médio N° de SKUs Estoque Médio

EMAX 16 66,9 0 0
Qr 1 2,1 0 0
&8 3 10,3 0 0
MRP 0 0 0 0
MTO 0 0 0 0
TOTAL 20 89,3 0 0

Naturalmente é possivel reparar que os itens D3 sdo classificados integralmente, como itens A
segundo a demanda e, portanto, ndo sao significativos para esta segunda analise de métodos

de planejamento.

Tabela 22 - N° de SKUs e EM segundo ciclo de vida e método de planejamento para itens C em linha

CLASSIFICACAO C SEGUNDO A DEMANDA

D2 D3
N° de SKUs Estoque Médio N° de SKUs Estoque Médio

EMAX 14 34,7 0 0
Qr 0 0 0 0
S,S 1 2,4 0 0
MRP 0 0 0 0
MTO 0 0 0 0
TOTAL 15 37,1 0 0




74

Analogamente sdo apresentados os dados de nimero de SKUs e nivel de estoque médio para

itens fora de linha:

Tabela 23 - N° de SKUs e EM segundo ciclo de vida e método de planejamento para itens A fora linha

CLASSIFICAGAO A SEGUNDO A DEMANDA

D2 D3
N° de SKUs Estoque Médio N° de SKUs Estoque Médio
EMAX 4 84,2 0 0
Qr 0 0 0 0
S,S 1 45 7 83,4
MTO 0 0 0 0
MRP 0 0 0 0
TOTAL 5 89,7 7 83,4

A Tabela 23 mostra que para os itens fora de linha e classificados como A segundo a
demanda, o método de planejamento que maior representa o volume em estoque é 0 EMAX
para os itens em ciclo de vida D2 e S,S para os itens em ciclo de vida D3.

Tabela 24 - N° de SKUs e EM segundo ciclo de vida e método de planejamento para itens B fora linha

CLASSIFICACAO B SEGUNDO A DEMANDA

D2 D3
N° de SKUs Estoque Médio N° de SKUs Estoque Médio

EMAX 8 48,2 0 0
Qr 1 1,0 0 0
S,S 0 0 0 0
MRP 0 0 0 0
MTO 0 0 0 0
TOTAL 9 49,2 0 0

Como se pode observar pela Tabela 24 e posteriormente pela Tabela 25, os itens fora de linha
classificados como B e C possuem um cenario bastante semelhante ao dos itens em linha em
que o método de planejamento que se destaca € 0 EMAX e em que ndo existem itens com

ciclo de vida D3.
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Tabela 25 - N° de SKUs e EM segundo ciclo de vida e método de planejamento para itens C fora linha

CLASSIFICACAO C SEGUNDO A DEMANDA

D2 D3
N° de SKUs Estoque Médio N° de SKUs Estoque Médio

EMAX 9 21,0 0 0
Qr 0 0 0 0
S.S 0 0 0 0
MRP 0 0 0 0
MTO 0 0 0 0
TOTAL 9 21,0 0 0

Apesar disso, 0 comportamento de demanda é ainda mais esporadico e imprevisivel quando
comparados com 0s itens que estdo em linha. Este fato pode ser explicado através da maneira
como o consumidor opta ou ndo por trocar o seu gabinete em detrimento de comprar um novo
refrigerador. Os gabinetes em especifico sdo pecas que possuem um alto custo de producéo,
transporte e manutencdo o que acaba refletindo no seu alto preco de aquisicdo para o
consumidor final. A partir do momento que o produto com defeito ultrapassa o seu prazo de
garantia, o consumidor deve optar por arcar com 0 preco e trocar 0 gabinete ou pagar um

pouco a mais para trocar o seu refrigerador por um novo.

Muitos dos itens que estdo fora de linha sdo pecas pertencentes a produtos acabados cujos
prazos de garantia ja expiraram e, consequentemente, sua demanda foi reduzida de forma

significativa.

3.4. Determinacgédo do Lead Time para gabinetes

O lead time das pecas é determinado pelo fornecedor de cada uma delas e entdo o input é
realizado no sistema do PIVO-Pecas. No caso dos gabinetes, portanto, quem define este
parametro é a planta de Joinville.

Como abordado no item 3.1., o lead time é o tempo decorrido desde o recebimento da
encomenda até a entrega do produto ao cliente. No caso do planejamento do PIVO-Pecas, 0
lead time considerado é o periodo que compreende o input do pedido até a sua entrada no
CDSP.

A determinacdo do lead time dos gabinetes ¢é feita pela planta de Joinville e atualmente é

atribuido um periodo padrdo de 30 dias para que as pecas sejam produzidas e entregues ao



76

CDSP. Este valor é bastante relevante para o planejamento, ja que os célculos de estoque de
seguranca e ponto de resuprimento levam em consideracdo a estimativa do consumo durante o

lead time da peca.

Além disso, na realidade, os gabinetes dificilmente demoram exatamente 30 dias para serem
providenciados, principalmente quando se encontram em linha de producdo, ou seja, na
maioria das vezes este valor pode ser considerado como superestimado. Segundo 0s
funcionarios da planta, os 30 dias procuram cobrir a pior das situacGes, quando a fabrica
necessita de alguma matéria-prima especifica em estoque ou quando precisam mudar todo o
maquindrio de tinturaria que estd sendo utilizado para a producdo de pecas para produtos

acabados, por exemplo.

3.5.  Nivel de Servico

Os dados de nivel de servigo sdo controlados pelo setor de logistica da empresa. Conversando
com o chefe responsavel pela area, descobriu-se que a analise de impacto segundo este
indicador seria inviabilizada, devido ao fato de ndo existir o controle de ndo atendimento de

ordens com distin¢do de codigos de SKUs ou familia de pecas.

Desta forma se optou por utilizar como referéncia, um indicador gerado e controlado
mensalmente pelo proprio PIVO-Pecas, o Indicador de Disponibilidade de Pecas, mais
conhecido na area como IDIP. O IDIP é calculado no fechamento de cada més, através da
razdo do volume de pecas faturado somado ao volume com disponibilidade no estoque pelo

volume de pecas faturado somado ao volume em carteira.

3.6. Conclusdo da Analise

Considerando todos os topicos abordados no capitulo 3 e tambeém, as limitagdes as quais o
problema se restringe, pode-se iniciar o desenvolvimento de um racional para 0s possiveis

planos de acdo a serem implantados.

Primeiramente, a partir da classificacdo ABC segundo a demanda média de 6 meses é possivel

perceber a relevancia dos itens A e B em linha para o atendimento da demanda de gabinetes.
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Por outro lado, os itens C fora de linha apresentam uma demanda mensal média de 2
gabinetes e podem ser considerados, obsoletos em sua maioria. Estes itens, que ha algum
tempo atras ja foram classificados como A e B fora de linha se encontram em estoque, pois
continuaram a seguir a politica de estoque, tendo como métodos de planejamento o Estoque
Maximo (EMAX) e a Revisao Periddica (S,S), como podemos conferir nas Tabelas 23 e 24
do item 3.3.2.. Assim, devido aos picos de demanda e também ao seu comportamento
esporadico, o sistema continua a gerar pedidos e demora em reagir quanto a diminuicdo de

frequéncia e intensidade das requisi¢des de gabinetes do mercado.

Ademais, através da analise ABC € possivel perceber que para a manutencao do atendimento
imediato aos pedidos de gabinetes de reposicdo € necessario um grande volume e variedade
de SKUs em estoque. O PIVO-Pecas atualmente trabalha com este objetivo, o de manter a
disponibilidade de pegas no CDSP no momento imediato ao que o pedido entra no sistema.
Talvez, especificamente para gabinetes que séo itens sujeitos a avarias, de alto volume de
ocupacdo fisica, alto custo de producdo e comportamento imprevisivel e varidvel de demanda,

o planejamento poderia ser diferenciado.

Por fim, a analise se encerra na determinagdo do lead time para gabinetes de reposicao.
Independente da mudanca ou manutencdo do atual planejamento, a diminui¢cdo do valor
padrédo de 30 dias atribuido aos gabinetes deve ser renegociada com a planta de Joinville. Este
valor é utilizado no célculo de pardmetros de estoque, como o0 estoque de seguranga e 0
consumo durante o lead time, que véo influenciar diretamente no tamanho do ponto de
resuprimento e dos niveis de estoque maximo. Por mais que os 30 dias procurem cobrir e
prevenir as faltas de pecas, acabam por ndo representar a realidade e por prejudicar o

dimensionamento dos estoques.



Um resumo desta conclusdo é apresentado pela Figura 24:
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Figura 24 - Esquema da conclusdo da anéalise de dados do problema de estoques de gabinetes no CDSP
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4. RESOLUCAO DO PROBLEMA

Para a resolucdo do problema foram propostos dois planos de acdo diferentes, ambos
relacionados com mudancas nos métodos de planejamento atuais do PIVO-Pecas. Definidos e
detalhados os planos, é apresentada uma simulacéo que busca mostrar como cada um deles se

comportaria.

4.1. Primeira Proposta de Plano de Acéo

Com base nas analises realizadas no capitulo 3, a ideia de uma primeira proposta de plano de

acao pode ser desenhada e é representada pela Figura 25:

Base de Codigos de
Gabinetes

J.

Sim . Manter PE

AeBem i (Plan=KJ)
linha?

Negociar LT com as plantas;
MTO . Criagédo de um novo planejador;
Criar miniprocesso para manutencdo destes itens.

Figura 25 - Primeira proposta de plano de a¢do

A partir de toda a base de cddigos de gabinetes atuais, parte-se para a sua classificacdo
segundo os critérios de relevancia ABC com base na demanda média dos Gltimos 6 meses e

também na segmentacéo dos itens em gabinetes em linha e fora de linha.

Como foi observada grande importancia dos itens A e B em linha para o atendimento da
demanda de gabinetes, a ideia € manté-los com o planejamento atual representado pela sigla
KJ, seguindo as respectivas politicas de estoques e métodos de planejamento segundo 0s
historicos de demanda e as caracteristicas das pecgas. Apesar disso, o lead time dos gabinetes
seria ajustado pela planta de Joinville para a diminuicdo dos pontos de resuprimento e

consequente diminui¢do dos niveis de estoque em geral.
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J& para o restante, ou seja, itens C em linha e itens A, B e C fora de linha, haveria uma
mudanc¢a no método de planejamento das pecas. Todos 0s gabinetes pertencentes a este grupo
passariam por um miniprocesso externo ao sistema SAP, ainda a ser desenvolvido,
acompanhado pelo proprio planejador responsavel pelos itens provindos de Joinville. A
proposta inicial determina que todos estes SKUs se tornem Make To Order (MTO), ou seja,

sua producdo se inicia apenas frente ao surgimento de um pedido inserido no sistema.

Claramente, esta proposta pode provocar muitas mudancas na cadeia de suprimentos e nas
rotinas de cada &rea envolvida. Tendo em vista este fato, suas variaveis e caracteristicas
podem ser alteradas ou ajustadas segundo o que for visto e classificado como mais benéfico

para o sistema como um todo.

4.2. Segunda Proposta de Plano de Acéo

O segundo plano de acdo proposto se diferencia do primeiro quanto ao método de
planejamento proposto para os itens A e B fora de linha, que manteriam um volume em
estoque até que se tornassem um item C segundo a demanda média dos ultimos 6 meses. Esta
proposta fixa o ponto de resuprimento em apenas um volume e anula o efeito dos valores de
lead time nas defini¢fes dos pontos de resuprimentos e niveis de estoque maximo dos itens A
e B fora de linha, que impactam os estoques significativamente como se pode observar pelas
Tabelas 23 e 24. Espera-se um nivel de estoques maior para este segundo plano de acdo com
relacdo ao primeiro, mas em compensacao, um atendimento mais rapido de determinadas
ordens, que apesar de se referirem a pecas fora de linha, apresentam um comportamento de

demanda consideravel.

Quanto aos itens A e B em linha, opta-se por manter a Politica de Estoques atual do PIVO-
Pecas que visa o0 atendimento imediato das ordens de gabinetes. E os itens C em linha e fora
de linha passam a seguir um planejamento MTO. A Figura 26 mostra um resumo do segundo

plano de acéo proposto:
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Base de Codigos de
Gabinetes

Sim Manter PE

AcBem (Plan=KJ)

linha?

Pontode
Ae Bfora Resuprimento=1

delinha?

Ndo

MTO

Figura 26 - Segunda proposta de plano de acdo

4.3. Simulacao Retroativa

De forma a verificar a efetividade e o impacto dos planos de a¢do, bem como testar diferentes
cenarios com variacdo de pardmetros como o lead time, por exemplo, optou-se por
desenvolver uma simulacdo retroativa. Esta simulacdo foi realizada com o auxilio da
programacado via macros do Visual Basic para Excel que permitiu o calculo diario de cada
saida de forma eficiente. Como base, foram resgatados dados histéricos de demanda e estoque

de marc¢o de 2011 até agosto de 2011, o que justifica o termo ‘retroativa’.

Nédo se trata de uma simulacdo estatistica, mas apenas uma ferramenta que auxilia na
comparacao dos estados diarios de estoque e demanda para cada um dos codigos, permitindo
a identificacdo das faltas. Em outras palavras, a macro verifica para cada SKU se a demanda
do dia € maior do que o volume disponivel em estoque. Caso aconteca, registra a falta do item
e considera a hipotese de que ela sera atendida, exatamente no lead time proposto para o

gabinete.

Se a falta acontecer no final do més ou o periodo de lead time for longo o suficiente para que

a solicitacdo ndo seja atendida até o ultimo dia do més, o indicador ‘Faltas no més’ é afetado.
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A programacgdo também grava a quantidade de dias em falta. Este valor é calculado

multiplicando-se o volume faltante em estogue pelo valor do lead time do gabinete respectivo.

Entdo, com entradas de valores de lead time, classificagio ABC segundo a demanda, status
em linha e fora de linha e variando a programacdo para cada cenario, consegue-se um

relatorio com as saidas de:
e Estoque médio: Trata-se do estoque médio de gabinetes ao longo do més.
e Demanda: Demanda total de gabinetes no més.

e Faltas: Volume de gabinetes correspondente aos pedidos do més sem estoque para

atendimento imediato.

e Numero de dias em falta: Refere-se ao nimero de dias que cada pedido em falta

causou, contabilizados desde 0 momento do pedido até o seu atendimento.

e NUmero de gabinetes atendidos no dia: Corresponde ao numero de gabinetes

atendidos no dia, ou seja, que estavam no CDSP.

e Faltas que afetaram o fechamento no més: Pedidos de gabinetes que ndo se
encontravam em estogue e que devido ao lead time ou a data de requisi¢cdo, nédo

puderam ser entregues dentro do més.

Apenas como formas de ilustracdes, sdo mostradas as interfaces de entrada e saida do

simulador através das Figuras 27 e 28, respectivamente:
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Figura 27 — Tela do simulador para a entrada de dados
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Figura 28 — Tela do simulador para a saida de dados

Para cada plano de acdo foram desenvolvidas macros que viabilizaram a simulagéo diaria de
marco a agosto de 2011. Deve-se deixar claro que estas programacdes assumiram algumas
hipdteses e ndo representam um resultado imediato da implantacdo do plano de acéo proposto.
Um exemplo é a consideracdo do estoque médio nulo para itens MTO, o que nem sempre
acontece ja que os gabinetes passam pelo CDSP para depois serem transportados para 0s seus
destinos. Outro caso se trata da desconsideracdo do estoque fisico atual de gabinetes no CDSP
que pode ser considerado em grande parte obsoleto. Na simulacdo este volume estocado foi
desconsiderado, o que ndo deve acontecer logo apds a implementacao do plano de acdo. Seria
necessaria, a criacdo de um critério de classificagdo que indique quais itens devem ser

descartados e quais ainda tém possibilidade de serem comercializados.

Por fim, outro aspecto a ser ressaltado é a simplificacdo da duracdo do atendimento dos
pedidos de gabinetes pela planta de Joinville para os seus valores exatos de lead time. Nao foi
possivel resgatar dados histéricos de periodo de atendimento aos pedidos de gabinetes para
que fosse realizado um estudo probabilistico. Através de uma conversa com o PCP e com a
planejadora responsavel pela planta de Joinville, soube-se que na realidade, muitos fatores
influenciam este periodo de atendimento, como a disponibilidade de transporte, qual
maquindrio de tinturaria esta instalado na linha, se a matéria-prima necessaria esta disponivel
no almoxarifado e se a falta impacta nos indicadores de CAP ou SAAP, ocasido em que a

planta opta por priorizar a sua producéo.

4.3.1. Simulagdo para o Primeiro Plano de Agédo

Para o primeiro plano de acdo foram criados os cenarios 1 e 2 que variam segundo 0s seus

valores de lead time para itens em linha e fora de linha, j& que estes valores ainda ndo foram
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negociados e definidos. A ideia € mostrar 0 impacto nestes valores para o nivel de

atendimento aos clientes.

O Plano de Acédo 1 considera que os itens classificados como A e B segundo o histérico de 6
meses de demanda e que estavam em linha, mantém o planejamento baseado na politica de
estoques atual do PIVO Pecas. Ja os itens classificados como C e que estavam em linha e 0s
itens A, B e C fora de linha passam a seguir o método de planejamento MTO. Os cenarios
definidos bem como seus respectivos resultados obtidos através da simulacdo sao

apresentados:
e Cenariol

O lead time para os itens em linha é de 15 dias e para os itens fora de linha foi assumido um
periodo de 30 dias. O resultado obtido através da simulacdo para o Cenério 1 é apresentado
pela Tabela 26:

Tabela 26 - Resultados da simulagéo para o Cenario 1

Atendido no Faltas no

Més Estoque Médio Demanda Faltas Dias em Falta dia més
margo-11 282,95 42 19 405 23 14
abril-11 288,58 67 27 510 40 20
maio-11 280,53 57 16 375 41 14
junho-11 248,30 61 28 525 33 18
julho-11 241,05 63 20 420 43 16
agosto-11 239,95 27 9 210 18 5
Média 263,56 52,83 19,83 407,50 33,00 14,50
e Cenario2

O Cenério 2 adota valores de lead time de 7 dias para itens em linha e de 15 dias para itens
fora de linha. O resultado obtido através da simulagdo para o Cenario 2 é apresentado pela
Tabela 27:
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Tabela 27 - Resultados da simulagédo para o Cenario 2

Atendido no Faltas no

Més Estoque Médio Demanda Faltas Dias em Falta dia més
marco-11 282,95 42 19 197 23 5
abril-11 288,58 67 27 249 40 13
maio-11 280,53 57 16 184 41 9
junho-11 248,30 61 28 255 33
julho-11 241,05 63 20 205 43 8
agosto-11 239,95 27 9 103 18
Média 263,56 52,83 19,83 198,83 33,00 7,33

4.3.2. Simulacéo para o Segundo Plano de Ac¢éao

Para o segundo plano de acdo foram criados os cenarios 3 e 4 que variam segundo 0S Seus
valores de lead time para itens em linha e fora de linha. O Plano de Agéo 2 visa proporcionar
uma situacdo que traga menor impacto sobre o atendimento e paralelamente sobre o nimero
de faltas. Os itens classificados como A e B segundo o historico de 6 meses de demanda e que
estavam em linha mantém o planejamento baseado na Politica de Estoques atual do PIVO
Pecas. Ja os itens classificados como C e que estavam em linha passam a seguir 0 método de
planejamento MTO. O restante, representado pelos itens A e B fora de linha, segue um
método de ponto de resuprimento fixo de uma peca, ou seja, logo que houver a demanda por
este item, um pedido de uma unidade do determinado SKU é gerado automaticamente no

sistema.
e Cenario3

O lead time para os itens em linha € de 15 dias e para os itens fora de linha foi assumido um
periodo de 30 dias. O resultado obtido através da simulacdo para o Cenério 3 é apresentado

pela Tabela 28:
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Tabela 28 - Resultados da simulagdo para o Cenario 3

Més Estoque Médio Demanda Faltas Dias em Falta Atengliigo no Farlr'igsno

marco-11 308,95 42 11 165 31 7
abril-11 314,58 67 19 330 48 12
maio-11 306,90 57 8 135 49 6
junho-11 274,30 61 19 255 42
julho-11 267,05 63 12 180 51
agosto-11 265,95 27 5 90 22

Média 289,62 52,83 12,33 192,50 40,50 7,17

e Cenario4

O lead time para os itens em linha € de 7 dias e para os itens fora de linha foi assumido um
periodo de 15 dias. O resultado obtido através da simulagdo para o Cenario 4 é apresentado
pela Tabela 29:

Tabela 29 - Resultados da simulagéo para o Cenario 4

- . Atendid Falt
Més Estoque Médio Demanda Faltas Dias em Falta endido no attas no

dia més
marco-11 308,95 42 11 77 31 3
abril-11 314,58 67 19 159 48 10
maio-11 306,90 57 8 64 49
junho-11 274,30 61 19 120 42
julho-11 267,05 63 12 85 51 4
agosto-11 265,95 27 5 43 22
Média 289,62 52,83 12,33 91,33 40,50 3,83

4.3.3. Simulacdo para o Cenario Atual

Esta simulagéo considera o lead time de 30 dias e o planejamento seguindo a atual politica de
estoques do PIVO Pecas. Dado que todos 0s cenarios assumem que os pedidos sdo atendidos
exatamente nos lead times propostos, optou-se por montar este quinto cenario para
comparacdo, ao invés de realizar a comparacdo com os dados historicos reais. Na realidade, o
tempo de atendimento das requisi¢fes de gabinetes depende de inumeros fatores tais como a
capacidade de producéo da planta, as prioridades seguidas pelo PCP de Joinville, o transporte
e 0 maquinario de tinturaria dos gabinetes que esta sendo utilizado no momento, por exemplo.

Assim, existem casos em que houve antecipagdes de atendimento ou até mesmo de atrasos de
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fornecimento, o que ndo é considerado na programacao desenvolvida para o simulador. O

resultado obtido através da simulacdo para o Cenario 5 € apresentado pela Tabela 30:

Tabela 30 - Resultados da simulacdo para o Cenario 5

A - . Atendido no Faltas no
Més Estoque Médio Demanda Faltas Dias em Falta

dia més
margo-11 807,95 42 9 270 33 9
abril-11 836,68 67 8 240 59 8
maio-11 877,53 57 5 150 52 5
junho-11 818,80 61 10 210 51 10
julho-11 814,76 63 3 90 60 3
agosto-11 835,67 27 2 60 25 2

Média 831,90 52,83 6,17 170,00 46,67 6,17

4.4,  Andlise Financeira dos Planos de Acéo

A Analise Financeira dos Planos de Acao ter4 como base principal, os dados disponibilizados
pela &rea de Distribuicdo Fisica da empresa. Apesar disso, devido & confidencialidade destas
informacdes, os numeros fornecidos foram multiplicados por um fator constante e, portanto,
serdo realizadas mencdes e comparacdes referenciando apenas as suas respectivas ordens de

grandeza.

Esta analise financeira leva em consideracdo o conceito de provisdo, no caso, o valor ja
estimado pela empresa a ser gasto com estocagem no futuro. Em outras palavras, caso
nenhuma acdo seja tomada, serdo despendidos esforcos e investimentos na expansao ou
reformas do espaco fisico de armazenagem atual. Além disso, existem também, os custos

referentes a producdo dos gabinetes que nao serdo vendidos.

Foram realizadas comparagfes entre a situacdo atual, representada pelo Cenario 5 e 0s
resultados dos Planos de Acdo 1 e 2 simulados no item 4.3.. As informacGes para a anélise sdo

apresentadas na Tabela 31:
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Tabela 31 — Dados financeiros de armazenagem

Espaco médio ocupado por um gabinete (m?) 1,02
Custo do m? (R$) 11,41
Custo médio de producéo de um gabinete (R$) 165,54

Para o Cenéario 5 que teoricamente representa a situagdo atual é considerada a média de 832
unidades de gabinetes em estoque obtidas na simulagdo. Considerando este volume e os dados
da Tabela 31, é possivel calcular o espacgo total médio a ser ocupado, o custo médio total do
conteddo em estoque e o custo total anual de armazenagem, resultados apresentados na
Tabela 32:

Tabela 32 - Analise financeira do Cenario 5

Situagdo atual — Cenério 5

Estoque total (unid.) 832
Espaco ocupado por um gabinete (m2/unid.) 1,02
Espaco total ocupado (m?) 848,64
Custo médio de um gabinete (R$/unid.) 165,54
Custo médio do contetido em estoque (R$) 137.731,36
Custo de armazenagem (R$/m2) 11,41
Custo total mensal de armazenagem (R$/més) 9681,29
Custo total anual de armazenagem (R$/ano) 116.175,42

Analogamente, os célculos sdo realizados para os Planos de Acdo 1 e 2 que representam

situac@es futuras, caso seus respectivos planos de acdo sejam implementados:

Tabela 33 - Analise financeira dos Planos de Acdo 1 e 2

Situagdes Futuras Plano de Agéo 1 Plano de Agéo 2
Estoque total (unid.) 264 290
Espaco ocupado por um gabinete (m2/unid.) 1,02 1,02
Espaco total ocupado (m?) 269,28 295,8
Custo médio gabinete (R$/unid.) 165,54 165,54
Custo médio do contetido em estoque (R$) 43.703,22 48.007,33
Custo de armazenagem (R$/m?) 11,41 11,41
Custo total mensal de armazenagem (R$/més) 3.071,95 3.374,49

Custo total anual de armazenagem (R$/ano) 36.863,35 40.493,84
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Como esta analise é baseada apenas no volume ocupado, 0s cenérios 1 e 2 referentes aos
Plano de Acdo 1 vdo se diferenciar somente quanto aos dias de espera pelo atendimento ao
pedido e na urgéncia com a qual a planta de Joinville terd que atender as requisicdes.
Analogamente para os cenarios 3 e 4 do Plano de Acdo 2. Apenas como meio ilustrativo e de
mais facil entendimento, os potenciais de ganhos com a implantacdo dos Planos 1 e 2, ao

invés de manter o cenario atual (Cenario 5) sdo apresentados pelos graficos da Figura 29:

Ganhos obtidos com relacao ao cenario atual

94.028,14

89.724.04

79.312.07
9.312.0 75.681.58

Plano de Agéo 1 Plano de Agéo 2

BReducio em custo médio do conteudo em estoque (R$)

B Reducio em custo total anual de armazenagem (R$/ano)
Figura 29 — Potenciais de ganhos com os Planos de A¢do 1 e 2

Pode-se notar que em termos de ordem de grandeza, os resultados nao apresentam diferencas
que podem ser consideradas significativas para uma empresa de tamanho porte como a
analisada. Outros critérios e fatores que diferenciam os planos entre si devem ser levados em
conta, 0 que serd possivel através da ferramenta de analise para tomada de decisGes a ser

apresentada no item 4.5..

4.5. Escolha do Melhor Plano de Agéo

Através da utilizacdo do Método de Avaliacdo por Analise de Fatores de Muther (1978) foi
possivel determinar qual das solugdes seria mais adequada, dados alguns fatores que podem
representar as prioridades da empresa. Os critérios escolhidos e 0s seus respectivos pesos

atribuidos foram:

e Espaco ocupado e Ganhos obtidos: Tratam-se do foco deste projeto e estdo

diretamente relacionados com o volume de gabinetes em estoque, mas ndo podem ser
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considerados de forma isolada porque as suas variagdes e controle impactam no nivel
de servico e na satisfacdo do consumidor. O peso atribuido para este quesito tem valor

9, por estar fortemente ligado com o objetivo do projeto.

Dias em falta: Representada pela média mensal do total de dias de espera do
consumidor e foi considerado um critério importante, justamente por representar o
impacto direto no consumidor. Entdo, foi atribuido um peso 7 para o critério dias em
falta, também porque a planta de Joinville tem capacidade de atender aos pedidos de

gabinetes em um lead time menor do que o atual.

Faltas: Numero médio mensal de faltas contabilizadas, ou seja, volume de gabinetes
gue ndo se encontravam em estoque no momento em que o pedido foi colocado. O

peso atribuido para o critério tem o valor 5.

Facilidade de implantacdo: Fator que mede os esforcos que serdo despendidos no
momento e ao longo da implantagdo do plano de acdo. Este critério traduz as novas
acbes tanto do planejador do PIVO-Pecas que estard cuidando dos pedidos de
Joinville, quanto da propria planta para atender aos pedidos de gabinetes, com

urgéncia ou com um lead time inferior. O peso atribuido para o critério tem o valor 3.

As notas de cada cenario com relacdo aos critérios de cada plano foram obtidas através dos

resultados obtidos na simulagéo do item 4.3., resumidos pela Tabela 34:

Tabela 34 - Resumo dos resultados da simulagéo

Plan9 de Cenario Estgq_ue Faltas Dias em Falta Atend_|do no Faltas no més
Acéo Médio dia
1 1 263,56 19,83 407,50 33,00 14,50
1 2 263,56 19,83 198,83 33,00 7,33
2 3 289,62 12,33 192,50 40,50 7,17
2 4 289,62 12,33 91,33 40,50 3,83

Atribuidos os pesos relativos dos critérios e as notas de cada cenario com relacdo a cada um

deles, pode-se concluir os célculos para identificar qual cenario seria 0 mais adequado e por

fim, a qual plano de acdo pertence, o que nos indica qual solugéo seria a escolhida. A Tabela

35 mostra os célculos e resultados da avaliagéo.



Tabela 35 — Método de Avaliagao por Andlise de Fatores para os Planos de Ac¢do 1 e 2

Critérios Pesos PLANO DE ACAO1 | PLANO DE ACAO 2
Cenéario 1 | Cenario2 | Cenario 3 | Cenario 4
. 3 3 2 2
Espaco ocupado/ Ganhos obtidos 9
27 27 18 18
. 2 2 4
Dias em falta 7
14 14 28
2 4 4
Faltas 5
10 10 20 20
Facilidade de Implantagéo 3
Resultados 46 57 61 72
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O cenérios 3 e 4 pertencentes ao Plano de A¢do 2 mostraram as melhores avalia¢Ges segundo

0s quatro critérios selecionados . Apesar de ndo apresentar o melhor dos resultados em ganhos

financeiros, foi o plano que mostrou o maior potencial de atendimento com uma oportunidade

de reducdo do estoque médio em aproximadamente 65% em relacdo ao Cenario 5, atual e de

referéncia.

O ganho obtido com a adocéo deste plano de acédo, previamente calculado no item 4.3., foi de

R$ 89.724,05 com os custos de gabinetes produzidos sem pedido firme e de R$75.681,58 por

ano considerando o ganho de espaco utilizado para armazenagem. Um resumo deste plano de

acao é mostrado pela Figura 30:
Base de Codigos de
Gabinetes

Sim Manter PE

AeBem (Plan=KJ)

linha?

Sim Pontode

AeBfora
delinha?

N&o

MTO

Resuprimento=1

Redugdo em volume

832

Atual

Plano de Agdo 2

Ganho em valor

* Redugdo do valor médio

contetido em estoque (RS):

R$ 89.724,035

* Custo total anual de
armazenagem (R$/ano):
R$75.681,58/ano

Figura 30 - Resumo da proposta de solucéo
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4.6. Detalhamento do Plano de Agéo Selecionado

Apesar do Plano de Agéo 2 propor basicamente uma mudanca de planejamento, a solugéo

geral para o problema envolve muitas outras atividades que devem ocorrer em paralelo.

O primeiro passo se trata do completo entendimento de como funcionam as politicas de
atendimento de Servicos e Garantia da empresa. Grandes revendedores de eletrodomésticos
realizam requisi¢des de gabinetes devido a avarias em produtos a serem vendidos e a empresa
possui a forte responsabilidade de seguir as regras pré-determinadas, evitando a insatisfacao

de seus clientes e até o encaminhamento de processos juridicos.

Apos o alinhamento e validacdo da area de Servicos e Garantia parte-se para a negociacdo e
definicdo final do lead time com a planta de Joinville e manutencdo de uma constante
comunicacdo com a area de PCP para possiveis e necessarios ajustes. Como se trata de uma
acdo que impactaria diretamente os indicadores da planta, a negociagéo para a redefinicdo dos
valores de lead time e o0 para 0 aumento de ordens a serem produzidas com urgéncia é vista de
forma resistente. Uma opcdo que facilitaria esta negociacdo seria desconsiderar alguns deles
para estes casos, como 0 SAAP (Servico Autorizado Aguardando Pegas), por exemplo.
Simulagbes de outros cenarios com diferentes valores de lead times sdo recomendadas,

analogamente aos cenarios 3 e 4 do segundo plano de agéo.

Como o principal objetivo deste estudo € a rapida liberacdo de espaco fisico atualmente
ocupado por gabinetes, 0 processo € continuado com a defini¢do dos critérios de descarte dos
itens que forem classificados como slowmoving, em outras palavras, que ndo possuem a
minima previsdo de saida. Este processo fica sob a responsabilidade do PIVO-Pecas que
atraves de dados de histérico de demanda, ciclo de vida, data de criacdo do item, valores de
lead time redefinidos, entre outros, desenvolvera regras de classificacdo que permitem a
listagem dos SKUs segundo uma ordem de descarte. Apds definidos os critérios e os volumes
que teoricamente serdo descartados, sera convocada uma reunido com a area de Distribuicdo

Fisica para o alinhamento e o agendamento do descarte.

Para a manutencdo de um baixo nivel de estoques de gabinetes € necessaria a aplicacdo da
mudanca no planejamento de pedidos de producéo, proposta pelo Plano de A¢édo 2. Por ndo se
tratar de um processo que possa ser automatizado via SAP sem que seja considerado um custo
para requisicdo de um projeto de melhoria em Tecnologia da Informacéo (TI), este controle

seré feito manualmente via planilhas de Microsoft Excel e incluido forgadamente no sistema
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para que os pedidos sejam gerados. Por conta disso, sera de responsabilidade do planejador

responsavel por itens vindos de Joinville, a inclusdo deste processo em suas rotinas diarias

gue consiste nas seguintes etapas:

a)

b)

d)

Classificacdo ABC dos SKUs de gabinetes segundo a demanda média dos Ultimos 6
meses. Esta etapa pode ser realizada mensalmente por se tratar de uma classificagéo

que dificilmente traria alteracGes constantes.

Classificacdo dos SKUs de gabinetes segundo o critério em linha e fora de linha. Esta
etapa sera realizada apenas quando o PCP da planta de Joinville sinalizar alteraces na

linha de producéo de gabinetes.

Itens A e B em linha mantém os registros de planejador KJ no sistema SAP e
continuam acompanhando o planejamento atual do PIVO-Pecas baseado nas politicas

de estoques.

Itens A e B fora de linha necessitam de um acompanhamento mais cuidadoso porque
0s seus respectivos volumes em estoque podem variar dia a dia. Uma maneira sugerida
para que o ponto de resuprimento fixo de um volume seja implantado seria o input
forcado com valor 1 no estoque de seguranca destes codigos de gabinetes. Sendo, um
acompanhamento via macros e programacéo utilizando o Visual Basic do Excel pode
ser facilmente desenvolvido. Com uma interface analoga ao do simulador apresentado
neste trabalho, seria programado diariamente para ser rodado e buscaria informacoes
de demanda do dia anterior. Caso a demanda tenha sido diferente de nula, um pedido
manual deve ser encaminhado imediatamente para a producdo de forma a sempre

manter um volume do determinado cddigo em estoque.

Itens C em linha e C fora de linha teriam o seu método de planejamento alterado no

sistema para MTO e s6 seriam produzidos com o aparecimento de um pedido firme.

f) Acompanhamento das faltas e do atendimento da planta ao lead time proposto. Seria

proposta também, a realizacdo de reunibes mensais com o PCP da planta para o
alinhamento de informagdes e discussdes de problemas e propostas de solugdes.
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O quadro de atividades com as suas respectivas duragfes, datas de inicio e término e

atividades predecessoras é apresentado pela Tabela 36 e o cronograma correspondente pela

Figura 31, ambos criados com o auxilio do Microsoft Project:

Tabela 36 - Lista de atividades do plano de a¢éo

Id  |Mome da tarefa Duracéo Inicio Término Predecessoras
1 |Reuniio com a drea de Servigos e Garantia 1 dia Seg 05/12/11 Seg 05/12/11

2 |Negociagio e definigho de lead time com a planta de Joinville 7 dias Ter 06/12/11 Qua 1412/11]1

3 |Reunido de alinhamente com o PCP da planta de Joinville 1 dia Qui 15/12/11 Qui 15/12/11]2

4 [Definigho de critérios de descarte de gabinetes 7 diaz Sex 16/12/11 Seg 26/11/11(3

5  |Feuniio com a drea de Distribuigio Fizica sobre o descarie 1 dia Ter 27/12/11 Ter 27/12/11(4

6 [Descarte de gabinetes 3 dias Qua 28/12/11 Sex 30W1/11(5

7 |Processo d= mudanga de plansjamento no PIVO-Pegas 7 dias Sex 16/12/11 Seg 26/12/11(3

& |Acompanhamente de faltas e realizacio dos ajustes de plansjamento 20 dias Ter 2711211 Seg 23/01/12(7

9  |Reuniio conjunta (Distribuigio Fisica' PIVO-Pegas/ Servigos/ Planta) 1 dia Ter 24/01/12 Ter 24/01/12/8:6
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Reuniao com a area de Servigos e Garantia

agdo e definigio de lead time com a planta de Joinville

Reur:ﬁﬁo de alinhamento com o PCP da planta:de Joinville

Definigdo de critérios de descarte de gabinetes

Reunido com a érea de Distribuigdo Fisica sobre o d

escarte

Processo ue.muuanga de plane]afmemo no PIVO-Pegas

Acompanhamento de faltas e realizagio dos ajustes d_e planejamento

Reunido conjunta (Distribuigdo Fisical PIVO-Pegas/ Servigos/ Planta)

4.7.

Figura 31 - Cronograma de atividades do plano de a¢éo

Resultados em Liberacédo de Espaco Fisico

Devido a politicas de confidencialidade da empresa, nenhuma foto ou disposicdo de layout

fisico do deposito poderdo ser divulgadas neste trabalho. Apenas como meio ilustrativo, um

esboco das Areas 1 e 2 do APA 1l (area do CDSP ocupada por gabinetes) ainda com o volume

de estoque atual é mostrado de maneira simplificada pelas Figura 32 e 33:
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Figura 32 - Area 1 ocupada por gabinetes

Com dimensdes de aproximadamente 38 x 25 metros, a Area 1 do APA 1l consegue
comportar até 570 gabinetes na disposicdo mostrada pela Figura 32. A Figura 33 mostra a
segunda area do APA Il ocupada por até 150 gabinetes e com dimensdes em cerca de 20 x 11

metros:

Figura 33 - Area 2 ocupada por gabinetes

Como foi possivel observar, os gabinetes sdo dispostos de maneira apertada e aqueles de
menor giro, ocupam espacos sem saidas para corredores como mostrado em ambas as Figuras
32 e 33. Ainda assim, eventualmente, nem todos o0s gabinetes conseguem ser armazenados no

APA 11 ocupando outras areas do CDSP.

Com a implementacdo do plano de acdo, obtém-se uma potencial reducdo de volume de

estoques de gabinetes de 832 para até 290 unidades, 0 que evitaria a utilizacdo de areas
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improprias para a sua armazenagem, liberaria a Area 2 do APA 1l de 211m? integralmente e

uma parte da Area 1 do APA I1, como mostrado na Figura 34 em azul:

Figura 34 - Parte da Area 1 do APA 11 a ser liberada

Esta area em azul corresponde a aproximadamente 475m2 do total de 961m? da Area 1 do
APA I
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5. CONCLUSAO

5.1. Consideracg0es Finais

A companhia lida com uma grande quantidade e variedade de pecas, 0 que consequentemente
trouxe a sua generalidade de planejamento e controle dos estoques. O trabalho e as acdes
tomadas pelo PIVO-Pecas nos ultimos dois anos trouxeram o0s seus indicadores de
disponibilidade para um alto patamar, o que mostra a efetividade e a robustez do

planejamento atual.

O presente estudo mostrou que a empresa estd pagando um alto custo para manter a sua
politica de atendimento imediato de solicitacdes de gabinetes para reposicdo. Este fato traz
um novo questionamento sobre as possibilidades de planos de acdo que busquem atuar de
forma mais especifica com relacdo a alguns codigos de pecas, como no caso particular dos
gabinetes que ocupam grande area de armazenagem e possuem um alto valor de cobertura de
estoques. Através da mudanca no planejamento e gestao de estoques, foi possivel verificar um
potencial significativo de liberacdo de area de estoque e a possibilidade de reducéo de perdas
de gabinetes que sdo produzidos, transportados, armazenados durante um longo periodo e
descartados. Esta liberacdo de area adia também, a necessidade de novos investimentos em

reformas e expansdo do CDSP.

Outro fator intrigante identificado pelo estudo é representado pela imposi¢do de um valor de
30 dias para o atendimento de ordens de gabinetes. Além de ndo representar a realidade, este
valor de lead time traz um efeito de superdimensionamento dos estoques. Uma avaliacdo
sobre o reajuste dos valores de lead time das pecas € outro desdobramento que este trabalho

sugere.

5.2.  Proximos Passos e Desdobramentos

Os préximos passos e desdobramentos que transcendem e d&o continuidade a este trabalho de

formatura sdo compostos das seguintes atividades, ndo necessariamente na ordem disposta:
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e Criacdo de uma Folha de Instrucdo do Trabalho para o planejador de Joinville, de
forma a preservar os procedimentos, independente de quem seja o analista

responsavel.

e Como citado no item 5.1., a andlise critica juntamente aos fornecedores, dos valores de

lead time de pecas e como estdo sendo calculados.

e Constante acompanhamento do atendimento aos pedidos e das faltas de gabinetes de

maneira a propor ajustes e melhorias ao processo vigente.
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