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Resumo:

Este trabalho tem como objetivo a implantacdo de um estoque intermedidrio e andlise desta
acdo. Por meio da anélise do histérico detectou-se elevado nimero de horas extras no setor de
pintura em uma inddstria moveleira. Juntamente com o setor de PCP foram determinados lotes
de producdo para alguns produtos com base na curva ABC de faturamento, definindo as
quantidades do lote, fez-se necessario a reavaliagdo da capacidade do setor de montagem. Com
a implantagéo dos lotes realizou-se um novo mapeamento de processo e coleta de tempos para o
balanceamento da produgédo do setor, para a estocagem dos produtos foi necessario a mudanga
do layout com a implantagdo de um sistema de porta paletes. A coleta dos resultados se deu em
onze semanas, desde a implantacdo dos lotes. O resultado foi obtido através da comparagédo do
periodo implantado com o mesmo periodo do ano anterior, os nimeros demonstraram uma
reducdo de 19% no custo com horas extras no setor, o retorno do investimento se dard em 13,5

meses com uma rentabilidade de 7%.
Palavras Chave:

Estoque; Dimensionamento de Produgao; Layout.

1. Introducio

Conforme Ferreira et.al., (2008) a industria moveleira € derivada da producao artesanal,

na qual com a revolug¢do industrial substitui-se a mao de obra dos artesdos por maquinas

aduiilia
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e ferramentas. Com o passar do tempo os processos industriais foram automatizados
permitindo a padronizagdo e gerando ganhos em escala, sendo assim, os moéveis
deixaram de ser artesanais para se tornarem produtos manufaturados. Segundo Gallucci
(2014), atualmente no Brasil existem 18.200 industrias atuantes no setor moveleiro,
gerando 300 mil empregos diretos, destas 80% empresas sdo dedicadas a producdo de
moveis de madeira, e 20%, produzem mdveis em metal e outros materiais.

O modelo de sistema produtivo da empresa ocasiona atraso no processo de montagem,
principalmente nos primeiros dias da semana, exigindo do setor a necessidade de horas
extras para conclusdo dos pedidos. O objetivo foi criar um estoque intermedidrio de
pecas montadas para diminuir a ociosidade que se d4 no comeco de cada semana
levando a um numero elevado de horas extras necessdrias para conclusdo destes
pedidos. Apds uma anélise foi detectado um elevado nimero de horas extras no setor de
pintura e acabamento, como o processo de pintura e acabamento € o ultimo da linha, o

cumprimento de suas metas depende da producdo dos outros setores.

2. Fundamentacio teérica

Para Slack ez al., (2009) estoque € a quantidade de pecas armazenadas com finalidade
de proporcionar independéncia do processo atual perante o anterior, analisando o custo-
beneficio dos estoques, altos niveis geram altos custos operacionais, ja baixos niveis
podem gerar perdas econdmicas. Segundo Quijano et al., (2013) estoque entre
processos sO se faz necessdrio quando ndo hé outra alternativa para manter o processo
seguinte em andamento sem paradas ou ociosidade na linha de producdo. A gestdo de
estoques ao longo do processo produtivo, quando bem dimensionada e administrada,
pode gerar ganhos produtivos e reducdo de custos tornando a organizagdo mais
competitiva.

De acordo com Wanke (2011), a politica de estoques a ser adotada depende da demanda
e das caracteristicas do produto, as quais determinam o tempo de reposicdo, se O
produto deve ser antecipado ou postergado. O tempo de resposta € um fator
determinante para atender as demandas do mercado, este influéncia diretamente no

resultado das empresas.
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O departamento de PCP (Planejamento e Controle da Producdo) é responsavel pela
coordenacgdo e aplicagdao de todos os recursos envolvidos no processo, determina o que
serd produzido, quando serd produzido, como e onde serd produzido, quem produzird e
quando serd produzido (RAPOSO et al., (2013). Segundo Corréa & Corréa (2011), o
PCP tem a tarefa de gerenciar os processos produtivos, seu planejamento ¢é
caracterizado por ser de curto prazo, leva em conta o sequenciamento pré-definido e as
restricdes dos processos de forma a atingir os objetivos estratégicos da organizagdo.
Para Borges et al., (2013), PCP € o conjunto de atividades e operacdes que interagem
com todos os setores da organizacdo e tem como intuito transformar as entradas como
matéria prima em saidas como produto acabado. Segundo Eleodoro et al., (2013), o
MRP (Material Requeriment Planning) é uma ferramenta de planejamento que visualiza
as necessidades de matérias e controle da produ¢do com foco em minimizar custos e
controlar estoques. Para Slack et al., (2009), o MRP II € possivel controlar ainda as
necessidades de equipamentos e mado de obra, transformar as informacdes e quantidades
de itens vendidos em necessidades para posteriormente serem produzidos. O sistema
busca garantir que a programagdo seja feita dentro da capacidade produtiva da empresa
buscando garantir os prazos de entrega (LOPES et al., 2012).

Para Fernandes & Godinho (2009), através da curva ABC pode-se ter uma gestao mais
eficiente de estoques, esta ferramenta derivada da andlise de Pareto separa os itens por
ordem de importancia como volume de vendas, receita ou lucro em um determinado
periodo. Segundo Ching (2001), para calcular quanto cada item representa na curva
ABC, multiplica-se cada item pelo seu custo, apds listar os itens de forma decrescente
de valor, em seguida calcular o percentual de cada item em relacdo ao custo total do
estoque. Para Rufino (2009), a curva ABC ¢é representada da seguinte forma: itens A
representam 70% do valor monetdrio acumulado, itens B representam 20% do valor
monetdrio acumulado, e itens C representam 10% do valor monetario acumulado.
Segundo Fernandes (2007), o custo de estoques se classifica de trés formas: custo de
obtencdo, custo de manutencio de estoque e custo de falta de estoque.

O balanceamento de produgao refere-se a sincronizacdo dos tempos de producio, busca

equalizar os tempos das operacdes, bem como eliminar tempos que ndo agregam valor
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(WILDE, 2010). Segundo Miyata e Boika (2012), o balanceamento de uma linha de
producdo tem como objetivo fazer com que os setores trabalhem em um mesmo ritmo,
levando em consideracdo nuimero de postos de trabalho e equipamentos para que
tenham tempos similares, aumentando a eficiéncia e diminuindo a ociosidade.

Segundo Geslach (2013), o layout é um fator de grande influéncia no balanceamento da
producdo, para uma melhor disposi¢do € preciso analisar alguns fatores como, por
exemplo, tipo de produto, equipamento, movimentacdo do colaborador e transporte
interno, um layout adequado pode aumenta a produtividade da empresa e reduzir seus
custos de produgdo. Para Lodeiro (2011), layout é a disposi¢ao de recursos no chdo de
fabrica, estes devem garantir a eficiéncia do processo, a literatura traz diversos modelos
que em sua grande maioria baseiam-se nos quatro modelos tradicionais: layout
posicional, layout de produto, layout de processo. Lemos (2014) define o planejamento
de layout como amplo e complexo e devem ser encarados como algo dindmico Garcia
Junior (2012) e Oliveira (2011) definem layout de produto como uma sequéncia de
operacdoes onde os materiais percorrem um caminho pré-determinado através do
processo no qual cada posto € responsdvel por uma etapa na fabricacdo do produto final.
Para Moura (2010) a estocagem de forma vertical maximiza o espago € tem como
resultado a redugdo de custo por metro quadrado, os armazéns com altura elevada geram
um melhor uso do espago e reducdo na distancia de estocagem. Para a verticalizacdo do
estoque, umas das melhores estruturas é o porta paletes, usado em larga escala para
estocagem em armazém (DELGADO; DELBON; BARBOSA, 2012).

Segundo Oliveira (2009), a cronoandlise tem como finalidade analisar o tempo que um
operador ou equipamento leva para realizar uma determinada operagcdo. A cronoandlise
surgiu com Taylor e Gilbreth que enfatizaram a divisdo de operacOes entre produto e
capacidade do operador. Tibola et al., (2011) define cronoanélise como um método para
analisar materiais e equipamentos com a finalidade de encontrar formas mais
econOmicas de fazer o trabalho. J4 para Miranda (2014), define como principal objetivo
do método analisar o tempo padrio para atender as necessidades comerciais da

organizacao.
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A empresa em questdo usa como base para a cronoandlise o método apresentado por
Toledo (2004), no qual a cronoandlise ou estudo de tempos e métodos leva em
consideragdo elementos como ritmo normal, tempo normal, avaliagdo de ritmo e tempo
padrao. A cronoandlise além de definir tempos de producdo, possibilita mapear os

processos € acompanha a evolugdo dos mesmos.

3. Metodologia

Este trabalho foi aplicado em uma indistria do ramo moveleiro situada em
Gramado/RS. Atualmente a empresa conta com 95 colaboradores, sendo 81 na &rea
produtiva, com uma producdo média de 1600 pecas por més. A empresa conta com 14
representantes para atender o mercado interno e seu maior mercado consumidor é a
regido sudeste.

Atualmente sdo produzidas duas linhas de produtos, sendo uma linha de produtos
padrdo, com alto volume, e uma linha de produtos sob medida, com baixo volume, mas
estes, por serem produtos especiais, t€m o seu tempo de producdo maior. A
programacao da fébrica € feita semanalmente levando em conta as duas linhas. O PCP
realiza o planejamento levando em conta a capacidade produtiva da empresa, esse usa
um sistema de MRP II para elaborar o plano mestre de producdo, baseia-se em pedidos
firmes, previsdo de vendas, estoque de produto acabado e capacidade de produgdo.
Atualmente alguns componentes de maior complexidade sdo produzidos em lotes como,
por exemplo, componentes que passam por processo de usinagem em equipamentos do
tipo CNC, o restante dos componentes sdo produzidos de acordo com a demanda.

No setor de montagem sao produzidas apenas as pecas que serdo expedidas no final da
semana sem producgdo de estoques, sendo assim, os setores seguintes ficam dependentes
da montagem. Durante os dois primeiros dias da semana, o setor de pintura fica ocioso
devido a falta de pecas provenientes do setor de montagem. H4, assim, a necessidade de
alocar alguns funciondrios para outros setores até que a quantidade de pecas seja
suficiente para a mdo de obra disponivel, isso se dd na quarta-feira, nestes trés dias
seguintes, o setor necessita de horas extras para conseguir entregar os pedidos que

normalmente sdo carregados na sexta-feira e sabado.
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O setor de pintura conta com 19 colaboradores, o custo do setor é de R$ 28,84 por hora

normal de trabalho, quando calculado para horas extras fica em R$ 43,68, tendo um
acréscimo de 66% no custo de cada hora trabalhada, sendo que este custo nao é
repassado para o cliente, para uma melhor andlise, o levantamento de dados foi

realizado com base em doze meses como demonstrado na Tabela 1.

Tabela 1 - Demonstrativo de custo de horas extras no periodo de doze meses

Més Horas Custo total
Abr./13 362 R$ 15.812,16
Mai./13 349 R$ 15.244,32
Jun./13 525 R$ 22.932,00
Jul./13 439 R$ 19.175,52
Ago./13 428 R$ 18.695,04
Set/13 395 R$ 17.253,60
Out/13 522 R$ 22.800,96
Nov./13 425 R$ 18.564,00
Dez/13 348 R$ 15.200,64
Jan./14 223 R$ 9.740,64
Fev./14 445 R$ 19.437,60
Mar/14 399 R$ 17.428,32

7z

Como demostrado na tabela 1 o custo mensal com horas extras no setor € alto
comparado com outros setores onde nao hd necessidade de horas adicionais, pela média
dos ultimos doze meses tém-se R$ 17.690,40, no més de janeiro, por ser um periodo de
férias, ha uma reducdo nos pedidos, gerando uma redu¢do nas horas extras. Foram
definidos juntamente com a direcdo da empresa quais produtos seriam produzidos em
lotes para criar um estoque intermedidrio, usado como base de dados o histérico dos
ultimos 12 meses, auxiliado pela curva ABC, utilizando como critério o faturamento,
entre os 650 produtos em linha, foram selecionados 26 que correspondem a 10,5% do
faturamento mensal, com a andlise dos nimeros foram definidas as quantidades de
pecas a serem montadas tendo como base vendas de um més de produgdo, conforme
Tabela 2.

Tabela 2 - Andlise de dados para definicao dos produtos a serem produzidos em lotes
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Modelo Abr | Mai | Jun | Jul | Ago | Set | Out | Nov | Dez | Jan | Fev | Mar Média dAe Lote para
pecas/més producio
Cadeira Arco 63 56 48 45 55 63 41 39 45 58 35 42 49,2 50
Cadeira Miami 35 42 58 57 40 56 68 45 43 35 25 35 44,9 50
Cadeira Safira 61 59 50 51 48 49 54 58 51 54 58 63 54,7 50
Criado Turim 18 15 16 17 22 25 18 17 14 15 13 18 17,3 20
Sapateira Carisma 25 13 15 18 16 15 14 18 16 13 19 17 16,6 20
Mesa de quarto Turim 23 24 19 25 24 23 21 19 26 22 27 21 22,8 20
Puff Itdlia 19 23 25 28 25 21 19 22 26 21 23 19 22,6 20
Criado Siciliano 25 24 25 26 21 18 21 23 22 24 26 22 23,1 20
Criado Canoa 19 23 25 26 22 19 24 21 18 19 25 22 21,9 20
Criado Milan c/palha 25 22 19 20 26 24 25 24 24 27 17 18 22,6 20
Criado Arco 18 24 21 26 25 21 20 19 24 24 27 28 23,1 20
Criado Valencia 24 25 21 24 21 21 20 19 25 22 18 23 21,9 20
Criado Suprema 21 25 24 19 23 16 22 28 19 18 21 25 21,8 20
Criado Tulipa 25 29 23 19 18 27 24 26 19 21 22 18 22,6 20
Criado Atemis 21 24 18 17 19 23 17 16 23 25 21 25 20,8 20
Poltrona Cannes 28 25 24 18 16 18 19 21 19 25 19 27 21,6 20
Cama Arco casal 160 12 15 13 14 10 11 13 17 13 14 16 12 13,3 15
Cama Turim casal 160 14 15 13 17 18 13 15 13 12 11 14 17 14,3 15
Poltrona Grécia 13 14 17 12 17 13 12 11 12 10 13 18 13,5 15
Criado Montana 13 12 16 18 14 19 17 15 18 16 15 18 15,9 15
Mesa de quarto Siciliano | 16 14 13 18 19 22 18 17 14 16 13 12 16,0 15
Rack Arco 14 13 12 18 15 14 18 13 14 12 17 19 14,9 15
Mesa de quarto Valencia | 14 13 16 18 20 16 12 14 15 18 17 20 16,1 15
Criado Indiano 12 13 11 9 10 12 15 14 11 9 8 9 11,1 10
Comoda Arco 12 13 15 16 11 13 11 10 9 11 10 8 11,6 10
Coémoda Valencia 13 10 9 11 13 11 12 10 8 9 13 12 10,9 10

Com as quantidades definidas reavaliou-se a capacidade do setor de montagem, pois
antes de implantar um estoque intermedidrio era necessdrio analisar os tempos de
producdo para saber se o setor terd capacidade para produzir estes produtos.
Atualmente, cada produto ¢ montado de forma unitdria, mas para a coleta de tempos
foram produzidos lotes pilotos. Com a analise do tempo (cronoandlise) foi possivel

determinar a capacidade do setor, conforme Tabela 3.

Tabela 3 - Demonstrativo de redu¢do de tempos

Modelo Tempo de Numero de | Tempo de montagem Fl;s::ﬁ 2 l:;tazfaie Porcentagem de
montagem pecas em lote gemp redugdo de tempos
unitdrio lote
Cadeira Arco 28 50 950 19 -32%
Cadeira Miami 32 50 1.300 26 -19%
Cadeira Safira 27 50 1.150 23 -15%
Criado Turim 39 20 620 31 -21%
Sapateira Carisma 41 20 580 29 -29%
Mesa de quarto Turim 25 20 380 19 -24%
Puff Itdlia 30 20 460 23 -23%
Criado Siciliano 41 20 680 34 -17%
Criado Canoa 38 20 580 29 -24%
Criado Milan c/palha 52 20 820 41 -21%

aduiilia
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Criado Arco 36 20 580 29 -19%
Criado Valéncia 41 20 680 34 -17%
Criado Suprema 38 20 560 28 -26%
Criado Tulipa 65 20 960 48 -26%
Criado Atemis 54 20 920 46 -15%
Poltrona Cannes 72 20 1.180 59 -18%
Cama Arco casal 160 82 15 975 65 -21%
Cama Turim casal 160 58 15 675 45 -22%
Poltrona Grécia 35 15 345 23 -34%
Criado Montana 54 15 720 48 -11%
Mesa de quarto Siciliano 28 15 330 22 -21%
Rack Arco 86 15 930 62 -28%
Mesa de quarto Valéncia 29 15 315 21 -28%
Criado Indiano 46 10 362 35 -24%
Coémoda Arco 102 10 830 33 -19%
Comoda Valéncia 125 10 940 94 -25%

Com base na tabela 3, pode-se ver uma redugdo satisfatoria nos tempos de
fabricagdo a partir da criacdo de lotes, estes dados servem de base para o balanceamento
de producdo, a partir destes, pode-se planejar a implantacdo do estoque intermedidrio. A
montagem deste lote piloto de produtos foi realizada num periodo de trés semanas com
acompanhamento direto de todos os envolvidos no processo de implantacdo, os tempos
citados no quadro trés sdo do primeiro lote de cada item. Para um balanceamento
adequado se fez necessario vdrias coletas de dados, portanto, os proximos lotes devem
ser acompanhados. A coleta de tempos, como citado anteriormente, foi feita por meio de
cronoandlise com base na tabela padrao adotada pela empresa conforme tabela 4.

Tabela 4 — Tabela de mapeamento de processo (cronoanalise)

A
MAPEAMENTO DE PROCESSOS E CRONOANALISE R|T T
o1 |m™|[R
PIN|[A[A EM
Deserigiio do Produto ENTREPE CRIADO ARCO Els|z|N M1
E PN
APROVADO POR: RAOPINTS ovu
A E P
- A ST
clcfulo °
Processo Caracteristicas AlAlE|R
SETUP/s olo|~|T 15[ S
T
Ne Descricio (Produto e Processo) ol|E
QN V=
10 SEPARACAO CORTE C 25
20 TRANSPORTE ABRIR = 9
30 PREPARACAO ] 125
40 MONTAGEM DA CAIXA PLAINAR () 189
50 | MONTAGEM DAS GAVETAS ] 65
60 MONTAGEM FINAL ESPIGAR 2 LADOS [ 0Av4 167
TOTAL DE TRABALHO 571
TOTAL DE TRANSPORTE 9
‘ LOTE DE 20 PECAS TOTAL DO PROCESSO UNITARIO 29

Fonte — Fornecida pela empresa

Como demonstrado, o processo de montagem se dd em seis etapas, neste caso

especifico, separacdo, transporte, preparacdo, montagem da caixa, a montagem das
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gavetas e montagem final. Para cada produto ha um processo especifico de montagem,
como o método de coleta de tempos varia de empresa para empresa, os resultados
coletados foram conforme metodologia adotada pela empresa.

A producdo do lote piloto se deu da seguinte forma: com base nos pedidos
firmes, os 26 itens foram divididos em trés lotes a serem produzidos nas semanas
seguintes de maneira que ja ocorra consumo de produtos na semana de sua producdo, a
fim de estimar o valor do estoque e assim analisar sua viabilidade conforme demostrado
Tabela 5.

Tabela 5 — Resultados alcangados na produgdo do lote piloto més de abril/2014

Valor unitario | Lote de Semanai Semana2 Semana3
ltem por pega produgédo 14/04 a 18/04 21/04 a 25/05 28/04 a 02/06
montada  |planejado [ £nt | sai [Total Custo Ent | Sai |Total Custo Ent | Sai |Total Custo

Cadeira Arco R$ 41,00 50| 50| 12| 38| R$ 1.558,00| 38| 16| 22| R$ 902,00 | 16 9 7| R$ 287,00
Cadeira Miami R$ 145,00 50 - R$ - 50| 18| 32| R$ 464000 32| 14| 18| R$ 2.610,00
Cadeira Safira R$ 210,00 50 - R$ - - R$ - 50| 16| 34| R$ 7.140,00
Criado Turim R$ 43,00 20| 21 6| 15| R$ 645,00 | 15 41 11| R$ 473,00 | 11 7 4| R$ 172,00
Sapateira Carisma R$ 105,00 20 - R$ - - R$ - 20 6| 14| R$ 1.470,00
Cama Turim casal 160 R$ 153,65 20 - R$ - 20 4| 16 | R$ 245840 | 16 7 9| R$ 1.382,85
Poltrona Grecia R$ 31,80 20 | 20 5[ 15| R$ 477,00 | 15 7 8 | R$ 254,40 8 6 2 [R$ 63,60
Criado Montana R$ 163,00 20 - R$ - - R$ - 20 6| 14| R$ 2.282,00
Criado Indiano R$ 195,69 20 - R$ - 20 6| 14 R$ 273966 | 14 5 9| R$ 1.761,21
Cama Arco casal 160 R$ 145,00 20 - R$ - - R$ - 20 8| 12| R$ 1.740,00
Mesa de quarto Turim R$ 67,00 20 [ 20 8| 12| R$ 804,00 | 12 5 7 | R$ 469,00 7 6 1| R$ 67,00
Puff ltalia R$ 145,00 20 - R$ - 20 6| 14| R$ 2.030,00| 14 7 7| R$ 1.015,00
Mesa de quarto Siciliano R$ 168,00 20 - R$ - - R$ - 20 5 15| R$ 2.520,00
Criado Siciliano R$ 211,00 20 - R$ - - R$ - 20 8| 12| R$ 2.532,00
Criado Canoa R$ 181,00 20 | 20 6| 14| R$ 2534,00| 14 4] 10| R$ 1.810,00| 10 7 3| R$ 543,00
Criado Milan c/palha R$ 146,50 20 - R$ - 20 6| 14| R$ 2.051,00| 14 8 6 | R$ 879,00
Criado Arco R$ 157,00 15 - R$ - - R$ - 15 4 11| R$ 1.727,00
Rack Arco R$ 173,00 15| 15 3| 12| R$ 2.076,00 | 12 5 7| R$ 1.211,00 7 3 4| R$ 692,00
Mesa de quarto Valencia R$ 248,28 15 - R$ - - R$ - 15 41 11| R$ 2.731,08
Comoda Arco R$ 124,00 15 - R$ - 15 41 11| R$ 1.364,00 | 11 5 6 | R$ 744,00
Criado Valéncia R$ 131,00 15 - R$ - 15 3| 12| R$ 1.572,00| 12 4 8| R$ 1.048,00
Criado Suprema R$ 138,00 15 - R$ - - R$ - 15 5| 10| R$ 1.380,00
Criado Tulipa R$ 202,00 15| 15 5[ 10| R$ 2.020,00 | 10 3 7| R$ 141400 7 5 2| R$ 404,00
Criado Atemis R$ 112,00 10| 10 3 7 | R$ 784,00 7 2 5| R$ 560,00 5 4 1| R$ 112,00
Poltrona Cannes R$ 218,00 10 - R$ - 10 3 7 [ R$ 1.526,00 7 4 3 | R$ 654,00
Comoda Valéncia R$ 95,00 10| 10 3 7 | R$ 665,00 7 2 5| R$ 475,00 5 1 4| R$ 380,00

TOTAL| R$ 11.563,00 TOTAL| R$ 25.949,46 TOTAL| R$ 36.336,74

Como demonstrado na Tabela 5, a quantidade produzida na primeira semana foi de 182
pecas, restando como resultado de estoque 130 pecas gerando um valor de R$ 11.563.00
sobre este estoque. J4 na segunda semana, foram produzidas 170 pecas, o resultado do
estoque se dd com a soma do estoque da primeira semana mais o estoque da segunda,
resultando em 202 pecas estocadas a um valor de R$ 25.949,46. Na terceira semana
foram produzidas 195 pecas, o resultado se d4 com a soma do resultado da segunda

semana com a terceira gerando 227 pecas a um valor de R$ 36.336,74, resultando em
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uma média de R$ 24.616,40 por semana. Cada semana tem uma entrada de produtos
resultantes da produgdo do lote e uma saida resultante dos pedidos firmes. O estoque € o
resultado da quantidade de pecas produzidas menos as pecas expedidas no més de abril.
As Tabelas 6 e 7 seguem a mesma légica de raciocinio.

Tabela 6 — Resultados alcancados na producdo do lote més de maio/2014

SEMANA 4 SEMANA 5 SEMANA 6 SEMANA 7
VALOR LOTE DE
ITEM UNITARIO POR | PRODUGAO 05/05 2 09/065 12005 2 16/05 19/05 a 23/05 26105 a 30005
PECA MONTADA | PLANEJADO
entradal saidas | saldo | custo |entrada safdas | saldo | custo [entrada| saidas | saldo | custo entradal saidas | saldo custo

CADEIRA ARCO RS 41,00 so|l 57 us| 39|Rrs 159900] 39 2 27[Rs n10700] 27| 12 i5[Rs 61500| 65| 22| 43[Rs 1.763.00
CADEIRA MIAMI R$ 145,00 50 18 14 4| R$ 580,00 54 22 32 | R$ 4.640,00 32 16 16 [ RS 2.320,00 16 8 8 [ R$ 1.160,00
CADEIRA SAFIRA R$ 210,00 50 34 18 16 | R$  3.360.00 16 12 4| R$ 840,00 54 18 36 | RS 7.560,00 36 12 24 [ R$ 5.040,00
CRIADO TURIM R$ 43,00 20 4 4 RS - 20 6 14 | R$ 602,00 14 5 9 | RS 387,00 9 5 4 [ R$ 172,00
SAPATEIRA CARISMA RS 105,00 20| 4] 5| ofrs oas00] 9o 6] 3[Ry 31500] 23] 4] 19[Rs 199500 19| 6] 13[R$ 136500
CAMA TURIM CASAL 160 RS 153,65 20| 9of 4] s|rs 7es2s| s[4 ifrs uszes| 21| 6| i5[Rs 230475| 15| 3| 12[Rs 1.843.80
POLTRONA GRECIA R$ 31,80 20 22 3 19 | R$ 604,20 19 6 13| R$  413.40 13 5 8 | RS 254,40 8 4 4 [ R$ 127,20
CRIADO MONTANA R$ 163,00 20 14 4 10 | R$  1.630.00 10 5 5| RS 815,00 5 4 1| RS 163,00 21 5 16 | R$  2.608,00
CRIADO INDIANO R$ 195,69 20 9 3 6| R$ 1.174,14 6 4 2| RS 391,38 22 4 18 | RS 3.522,42 18 4 14 | R$  2.739,66
CAMA ARCO CASAL 160 RS 145,00 20| 12f 4] s|rs 116000] 8] 5[ 3[Ry 43500] 23| 5| is[Rs 261000 18] 6] 12[R$ 1.740.00
MESA DEQUARTO TURIM | R§ 67.00 20| 21| 5| i6[rs 107200] 6] 7[ 9fRrs e0300] of 2] 7[Rrs 4e00| 7| 4] 3[R$ 20100
PUFF ITALIA R$ 145,00 20 7 4 3| R$ 43500 23 6 17 | R$  2.465,00 17 4 13 | RS 1.885,00 13 6 7 [R$ 1.015,00
MESA DE QUARTO SICILIANO | R$ 168,00 20 15 3 12 | R$ 2.016,00 12 5 7| RS 1.176,00 7 5 2| RS 336,00 22 4 18 | R$  3.024,00
CRIADO SICILIANO R$ 211,00 20 12 4 8| R$ 1.688,00 8 3 5| RS 1.055,00 5 2 3| RS 633,00 23 7 16 | R$  3.376,00
CRIADO CANOA RS 181,00 20| 23] 5| 1s|Rrs 325800] 18| 7[ ni[Rs 199100] 11 5] 8[Rrs 1aaso0] 8] 5[ 3RS 54300
CRIADO MILAN C/PALHA RS 146,50 20 6 5 1| R$ 146,50 21 6 15| R$ 2.197,50 15 4 11 | RS 1.611,50 11 7 4 [ R$ 586,00
CRIADO ARCO R$ 157,00 15 11 6 5| R$ 785,00 5 3 2 | RS 314,00 2 2 | RS 314,00 17 8 9 [R$ 1.413,00
RACK ARCO R$ 173,00 15 4 3 1| R$ 173,00 16 5 11 | R$ 1.903,00 11 3 8 | RS 1.384,00 8 5 3 [R$ 519,00
MESA DE QUARTO VALENCIA | R$ 248,28 15 11 9 2| R$ 496,56 2 2| RS 496,56 17 4 13| RS 3.227,64 13 4 9| R$ 223452
COMODA ARCO R$ 124,00 15 6 5 1| R$ 124,00 16 4 12 [ R$ 1.488,00 12 1 11| RS 1.364,00 11 5 6| R$ 744,00
CRIADO VALENCIA R$ 131,00 15 8 4 4| R$ 524,00 4 3 1| RS 131,00 16 7 9[RS 1.179,00 9 4 5[ R$ 655,00
CRIADO SUPREM A R$ 138,00 15 10 3 7| R$ 966,00 7 4 3| RS 414,00 3 2 1| RS 138,00 16 5 11 [ R$ 1.518,00
CRIADO TULIPA R$ 202,00 15 17 4 13 | R$ 2.626,00 13 4 9| RS 1.818,00 9 5 4| RS 808,00 4 1 3 [R$ 606,00
CRIADO ATEMIS R$ 112,00 10 11 5 6| R$ 672,00 6 2 4 [ RS 448,00 4 4| RS 448,00 4 3 1| R$ 112,00
POLTRONA CANNES RS 218,00 0| 3 3[Ry 65400| 3 1| 2[rs 43600 12| 6| 6[Rs 130800 6| 2| a|RrRs 87200
COMODA VALENCIA R$ 95,00 10 4 1 3| R$ 285,00 3 1 2 | RS 190,00 12 4 8 | RS 760,00 8 4 4 [ R$ 380,00

TOTAL| RS 27.741,65 TOTAL|[ R$ 26.838,49 TOTAL| R$ 39.044,71 TOTAL| R$ 36.357,18

No més de maio ja se pode visualizar com mais clareza o resultado do estoque,
na primeira semana houve a necessidade da producdo do segundo lote de alguns itens, o
resultado da primeira semana foi de R$ 27.741,65 de estoque, na segunda obteve-se R$
26.838,49, na terceira semana o valor passou para R$ 39.044,71, e na quarta semana de
maio R$ 36.357,18 de estoque, resultando em uma média de R$ 32.495,51 por semana.
Como demostrado acima, a quarta semana ja mostra o inicio da produ¢do de um terceiro
lote.

Tabela 7 — Resultados alcangados na produgdo do lote piloto més de junho/2014
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SEMANA 8 SEMANA 9 SEMANA 10 SEMANA 11
VALOR LOTE DE
ITEM UNITARIO POR | PRODUCAO 02/06 a 06/06 09/06 a 13/06 16/06 a 20/06 2306 a 27/08
PECA MONTADA | PLANEJADO
entradal saidas | saldo custo|entrada| saidas | saldo custo|entradal saidas | saldo custo |entradal saidas | saldo custo

CADEIRA ARCO RS 41,00 50| 43 i8] 25|Rrs ro2so0| 25| 12| 3[Ry 53300 63| 28] 35[R$ 143500] 35| 12| 23|Rs 94300
CADEIRA MIAMI RS 145,00 50| 58| 32| 26[Rs 377000 26 8| 18|R$ 261000 18] 12 6|Rs 87000 56| 28| 28|R$ 4.060,00
CADEIRA SAFIRA R$ 210,00 50 24| 16 8| RS 168000 8 6 2|RrRs 42000 52| 28] 24[Rs s04000] 24| 12| 12|Rs 252000
CRIADO TURIM RS 43,00 20| 24 6| 18|rRs 77400 18 s| 13[rRs  sso00| 13 6 7[R 30100 7 5 2[R$ 86,00
SAPATEIRA CARISMA RS 105,00 20| 13 5 8| RS 84000 8 4 4[Rs 42000 24 9| 15|R$ 157500 15 6 9[RS 94500
CAMA TURIM CASAL 160 RS 153.65 20| 12 7 5[RrRs  76825| 25 7] 18|R$ 276570 18 6| 12|R$ 184380 12 4 8 [Rs 122020
POLTRONA GRECIA RS 31.80 20 4 3 1[Rs 3180 21 6| 15|rRs 47700 15 4] 1|rs 34980 11 5 6[Rs 190,80
CRIADO MONTANA R$ 163,00 20( 16 7 9[RS 1467,00 9 4 5|Rs 81500 5 3 2[Ry 32600 22 8| 14|Rs 228200
CRIADO INDIANO RS 195,69 20| 14 5 9[RS 176121 9 6 3Ry s8707| 24 7| 17|Rrs 33673 17 6| 11|RrRs 215259
CAMA ARCO CASAL 160 R$ 145,00 0] 12 6 6[Rs 870,00 6 4 2[R 20000 22 5| 17| R$ 246500 17 8 9[RS 130500
MESA DE QUARTO TURIM RS 67,00 20| 2 of 14]Rs 93800[ 14 5 9[RS 603,00 9 3 6[R$ 402,00 6 3 3[Rs 201,00
PUFF ITALIA RS 145,00 20 7 2 5|Rrs 72500 5 3 2[R 20000 22 8| 14|R$ 203000 14 5 9 [R$ 130500
MESA DE QUARTO SICILIANO | R 168,00 20( 18 7] 1i]Rrs 184800 11 7 4|Rs 672,00 4 4|RrRs 67200 24 8| 16| Rs 268800
CRIADO SICILIANO RS 211,00 20| 16 s| u|rs 232000 1 8 3|rRs 63300 23 s| 18| rs 370800 18 6| 12|RrRs 253200
CRIADO CANOA RS 181,00 20 3 1 2|Rs 36200 22 s| 17| Rs 3077200 17 6| 1|R$ 199100 11 3 8 [ RS 1.448,00
CRIADO MILAN C/PALHA RS 146,50 20 4 3 1[Rs 14650 21 6| 15|Rs 219750 15 5| 10|R$ 146500 10 4 6[Rs 879,00
CRIADO ARCO RS 157,00 15 9 4 5|Rs 78500 5 2 3[R 47100 3 3[Ry 47100 18 7| 1 |Rs 172700
RACK ARCO RS 173,00 15 18 6| 12]rs 207600 12 3 9|Rs 155700 9 2 7[R$ 121100 7 4 3[R 51900
MESA DE QUARTO VALENCIA | R$ 248,28 15 9 4 5|Rs 124140 5 1 4[Rs 99312 4 1 3|rRs 74484 | 18 6| 12|R$ 297936
COMODA ARCO RS 124,00 15 6 3 3|Rs 37200 18 5| 3|Rs 161200 13 4 9[RS 111600 9 3 6[R$ 74400
CRIADO VALENCIA R$ 131,00 15 5 1 4[RS 52400 4 1 3[R 393,00 3 HIEEES - 15 6 9[R$ 1.179,00
CRIADO SUPREMA RS 138,00 5] 1 11| RS 151800 11 4 7| RS 966,00 7 4 3[R 41400 3 2 1[Rs 13800
CRIADO TULIPA RS 202,00 15 18 4| 14]|Rs 28800[ 14 3] u|Rrs 22200 u 4 7| RS 141400 7 4 3[R 606,00
CRIADO ATEMIS R$ 112,00 0] 11 3 8| RS 89600 8 2 6|Rs 67200 6 3 3Ry 33600 13 5 8[R$ 896,00
POLTRONA CANNES RS 218,00 10 4 4[Rs 87200 4 3 1{Rs 21800 11 4 7| RS 152600 7 4 3[R 65400
COMODA VALENCIA RS 95,00 10 4 4 - |rs - 10 4 6|Rs 57000 6 5 1{Rs 9500 11 1[R$ 104500

TOTAL| RS 30440,16 TOTAL| R$ 26.623.39 TOTAL| R$ 35.218,17 TOTAL| R$ 35.253.95

J4 no més de junho, pode-se visualizar o terceiro lote produzido e a entrada do quarto
lote nas duas ultimas semanas, o resultado na primeira semana foi de R$ 30.440,16 de
estoque, na segunda semana obteve-se R$ 26.623,39, na terceira semana R$ 35.218.16 e
na quarta o valor ficou em R$ 35.253.95, resultando em uma média de R$ 31.883,92

por semana. Para uma melhor andlise dos resultados dos estoques segue Tabela 8.

Tabela 8 — Apresentacdo dos resultados semanais do estoque

Numero da semana Valor do estoque Quantidade de pecas
estocadas
Semana 1 R$ 11.563,00 130
Semana 2 R$ 25.949,46 202
Semana 3 R$ 36.336,74 227
Semana 4 R$ 27.741,65 219
Semana 5 R$ 26.838,49 216
Semana 6 R$ 39.044,71 265
Semana 7 R$ 36.357,18 256
Semana 8 R$ 30.440,16 225
Semana 9 R$ 26.623,39 206
Semana 10 R$ 35.218,17 252
Semana 11 R$ 35.253,95 243
Total R$ 331.366,90 2441
Media R$ 30.124,26 222
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A tabela 8 demonstra o acompanhamento de resultados das onze semanas, onde se

destacam a primeira e a sexta semana. A primeira semana obteve 130 pecas para
estoque e a sexta 265 pecas, dando um pico no estoque. Em média sdo 222 pecas
estocadas por semana, a um valor de R$ 30.124,26.

4. Layout - custo de implantacio

As estagdes de trabalho estdo dispostas de acordo com a sequéncia de operacoes,
no setor de pintura todos os produtos passam pelo mesmo processo, este layout é defino

como linear ou de produto, como demostrado na Figura 1.

Figura 1 — Layout e sequéncia de processos antes da implantagdo do estoque
intermedidrio

%%%

O processo tem inicio com a entrega dos produtos no setor, 0 primeiro processo
se da no posto 01 e 02 denominado acabamento, onde todos os produtos sdo revisados,
apo6s o item passa pelos postos 04 e 05 onde € aplicado o tingidor que da cor ao produto,
nos postos 06 e 07 sdo aplicadas o selador, no posto 3 os produtos sao lixados deixando
a superficie sem imperfeicdoes e no posto 08 se da a aplicagdo de do acabamento neste
caso verniz.

A Figura 2 mostra o novo layout com as prateleiras para estocar pegas, quando
essas entram no setor de pintura sdo separadas, as que ndo serdo utilizadas na semana
vigente sdo acomodadas nas prateleiras e recolocadas no processo quando houver
necessidade, o restante do processo permanece sem alteracoes.

Figura 2 — Layout e sequéncia de processos atual
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Além do custo dos produtos estocados, tem-se também o custo de implantagao,
composto pelas prateleiras onde serdo depositados os produtos. Optou-se pela
constru¢do de porta paletes devido as suas vantagens como:

. As posicdes sdo acessadas diretamente sem a necessidade de

movimentar outro produto, pois, estes sdao dispostos lado a lado;

. Fécil visualizacdo e controle dos produtos;
. Permite a adaptacdo dos vaos conforme a necessidade;
. Fécil instalac@o, permitindo uma rédpida alteracio de layout;

. Podem ser acessados com uma grande variedade de
equipamentos.
O modelo escolhido tem como medidas apds a montagem, 2000 x 2300 x 100L
mm, com capacidade de carga de 1200 Kg por par de longarina, conforme Figura 3.

Figura 3 — Modelo de porta paletes escolhido para a implantagdo

o

Fonte — Companhia das Prateleiras (2013)
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Na figura 4 observa-se os porta paletes j4 montados com algumas moéveis ja prontos pra
entrarem na linha de pintura. Na construc@o da porta paletes, os materiais usados foram
os seguintes: 44 laterais, 88 longarinas e 80m? de MDF que serve como base para
acomodar os produtos, o custo dos materiais usados conforme Tabela 9.

Tabela 9 — Custo de aquisi¢do e montagem do porta paletes

Item Quantidade Custo unitario Total
Lateral 44 R$ 576,27 R$ 2535588
Longarina 88 R$ 109,70 R$ 9.653,60
Mdf 80 R$ 21,00 R$ 1.680,00
Horas de montagem 15 R$ 25,00 R$ 375,00
Custo Total R$ 37.064,48

Os custos de implantacdo se distribuiram da seguinte forma: estrutura do porta paletes,
lateral e longarina com um total de R$ 35.009,48, MDF tem o seu valor definido por
metro quadrado com um total de R$ 1.680,00 ¢ o custo de montagem de R$ 375,00, a

montagem foi realizada internamento pelo setor de manutengao.

5. Resultados

Com a coleta e andlise dos dados foi proposto um lote para os itens pré-definidos com
base na curva ABC de venda, os 26 produtos correspondem a 10,5% do faturamento da

empresa. Com a implantacio do estoque intermedidrio, obteve-se um resultado
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satisfatorio, garantindo o processo de pintura e reduzindo as horas extras como

demostrado no Grafico 4.

Graéfico 4 — Andlise comparativa de reducdo dos custos de horas extras

450
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O gréfico 4 demostra de forma mais visivel o resultado, pode-se observar os meses de
janeiro com poucas horas extras devido ao periodo de férias, a implantagdo se deu no
més de abril de 2014, onde observa-se uma reduc¢ao no total de horas, passando de 399
em marco para 216 em abril. O mesmo grafico demonstra uma tendéncia de redugdo
para os proximos meses, mas para esta confirmacao deve-se dar sequéncia a pesquisa.
De forma a analisar a viabilidade do investimento, usou-se os primeiros seis meses do
ano comparando com o mesmo periodo do ano anterior conforme Tabela 11.

Tabela 11 — Comparativo de resultado semestral

Meses de 2013 Meses de 2014
Més Horas Custo total Meés Horas Custo total
Jan./13 199 R$ 8.692,32 Jan./14 223 R$ 9.740,64
Fev./13 345 R$ 15.069,60 Fev./14 445 R$ 19.437,60
Mar./13 325 R$ 14.196,00 Mar/14 399 R$ 17.428,32
Abr./13 362 R$ 15.812,16 Abr./14 216 R$ 9.434,88
Mai./13 349 RS 15.244,32 Mai./14 193 R$ 8.430,24
Jun./13 439 R$ 19.175,52 Jun./14 165 R$ 7.207,20
Total 2019 R$ 88.189,92 Total 1641 R$ 71.678,88
Média 426 R$ 14.698,32 Média 247 R$ 11.946,48

Os dados foram separados em dois periodos de seis meses, no primeiro semestre de
2013, o custo com horas extras do setor de pintura foi de R$ 88.189,92 com uma média

para o periodo de 14.698,32, ja no primeiro semestre de 2014 foi de R$ 77.678,88 com
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uma média de R$ 11. 949,48, gerando uma redugdo de 19% com horas extras para o
periodo.

Para calcular o retorno do investimento e sua rentabilidade, usou-se como base a média
do primeiro semestre menos a média do segundo semestre, gerando um resultado de R$
2.751,84, o investimento na aquisi¢do dos porta paletes, MDF e custo de instalacdo foi
de R$ 37.064,48. O calculo de retorno de investimento foi realizado da seguinte forma:
custo de implantagdo dividido pelo lucro médio do periodo, ja para rentabilidade
dividiu-se o lucro médio pelo custo de implantacdo, conforme Tabela 12.

Tabela 12 — Demonstrativo financeiro

Custo de Implantacdo Lucro Médio Retorno do Investimento Rentabilidade
R$ 37.064,48 R$ 2.751,84 13,5 7%

Conforme demonstrado na tabela 12, o retorno do investimento se dara em 13,5 meses,
e sua rentabilidade serd de 7%. O custo de implantacdo serd compensado com o
resultado obtido na reducdo de horas extras no setor de pintura considerando apenas os
ganhos financeiros, algumas vantagens como organizagdo, reducdo da ociosidade e

garantia de processos sem paradas ja sdo notadas pelos resultados.

6. Conclusao

Tendo como objetivo de reduzir custos com horas extras, a implantacio do estoque
intermedidrio gerou um resultado satisfatério com reducao de horas extras e ociosidade
do setor de pintura, juntamente com o tempo de resposta para a expedi¢do. A economia
de 19% em média deve aumentar, pois os graficos mostram uma tendéncia continua de
reducdo de horas extras, mas como a empresa ainda produz méveis sob medida e este
tipo de produto nao tém como mensurar o seu tempo de producdo previamente, acredita-
se que nao serd possivel eliminar completamente as horas extras na empresa.

Durante o processo de implantacdo a maior dificuldade encontrada foi a mudanga no
sistema produtivo do setor de montagem onde se produzia pecas individuais passando
agora para lotes de producdo, os colaboradores tiveram dificuldade para entender o

sistema e a importancia do projeto, assim como suas vantagens para a empresa. Apos
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apresentacdo dos resultados do primeiro més, jid houve uma mudanca de opinido,

percebendo-se, por parte dos colaboradores, um maior comprometimento com o projeto.
Recomenda-se para trabalhos futuros um estudo de tempos para outros produtos a fim
de verificar sua viabilidade para producdao em lotes, pois como constatado, a produgao
em lotes reduz o tempo de montagem, gerando um menor custo para o setor. Como em
sua maioria os produtos sdo da linha padrdo, pode-se avaliar a criacdo de células de

producdo para estes produtos.
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