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Resumo

Este estudo tem o objetivo de apresentar uma proposta de padroniza¢do no pedido de
configuracdo de pulverizadores para a area de vendas. Como metodologia, foram utilizados dados
quali-quantitavos a partir das configuracdes da estrutura de produto das maquinas, as quais foram
geradas de acordo com as estatisticas de vendas em uma industria de maquinas e implementos
agricolas. Foi analisado o retrospecto das vendas ao longo de um periodo de trés anos, de onde se
obteve uma visdo sobre a demanda atual e a real necessidade em relacdo a produgdo dos
componentes. Dentre as conclusdes do estudo, tem-se a realocagdo de 25% do valor investido em
estoque para o setor de pecas de reposicdo e uma padronizagdo das configuragdes que abrangem o

fluxo da programagao da producdo para a linha de montagem dos pulverizadores.

Palavras-chave: Configuracao de pedidos, programacao da produgdo, gestdo de estoque.
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1 INTRODUCAO

No presente capitulo sdo exibidos: as consideragdes iniciais, o problema, a

justificativa da escolha do contetdo, e os objetivos que se planeja alcancar.

1.1 Consideracoes Iniciais

O cenario onde estamos inseridos atualmente faz com que as inddstrias busquem uma
melhor qualificagdo para atender seus clientes e, principalmente, para sobreviver no seu
segmento de trabalho. Desde o fim do século XVIII, quando ocorreu a Revolugao Industrial,
para cd, uma luta tem sido vivenciada dia a dia no ramo empresarial no mundo inteiro
(LUCCA, 2013).

Pela alta competitividade que ocorre em todos os setores industriais, as empresas
necessitam buscar um diferencial perante os seus concorrentes, com enfoque na redugdo de
custos, e satisfacdao do cliente, alavancando a lucratividade. Slack et al (2009) mostra que
para uma industria se consolidar, seus servigos e produtos necessitam ser diferenciados, com
uma alta qualidade, tanto na entrega quanto na garantia, € com um custo menor, conseguindo,
assim, ser melhor que seus concorrentes, e superando-os.

O investimento na industria de maquinas agricolas também se justifica pelo
crescimento populacional que, segundo estimativas da Organizacdo das Nagdes Unidas
(ONU), sera de 0,33% ao ano até¢ 2050, gerando assim um aumento na populacao do planeta
de, aproximadamente, 2,1 bilhdes de habitantes (ONU 2019). O Instituto Brasileiro de
Geografia e Estatistica (2018), mostra que o Brasil segue o mesmo ritmo. Segundo dados do
IBGE, a populagdo brasileira tendera a crescer aproximadamente cerca de 23 milhdes de
habitantes até¢ 2050. Portanto, a demanda de produ¢do de alimentos ird aumentar e, por
consequéncia, a procura por equipamentos altamente tecnoldgicos e eficazes também
crescera.

Desta forma, as empresas do segmento agricola buscam alternativas em sua cadeia
produtiva, tanto pela reducao dos pregos, quanto pela qualidade do produto, obrigando-se a
buscar melhorias sob o aspecto de redugao de custos produtivos.

Uma das alternativas de reducdo de custos produtivos ¢ a gestdo adequada dos
estoques, mantendo estritamente o necessario e eliminando estoques desnecessarios, 0s

quais, por sua vez, demonstram um custo elevado para empresa e ndo sao utilizados.
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Contudo, esse estudo tem o enfoque de padronizar as configuragdes dos produtos
disponiveis para venda, referente a linha de pulverizadores de uma empresa do ramo metal

mecanico.

1.2 Problema

Existe a necessidade de estar sempre em evolugdo na area da producdo de maquinas
e equipamentos, em virtude das mudancas tecnologicas, sendo um passo importante para a
melhoria continua do ramo. Dias (2009) demonstra que ¢ dever e obrigacdo da empresa
investir menos em estoque € mais em maquinas modernas, com novas tecnologias,
conseguindo, assim, obter mais lucro, que ¢ seu principal objetivo. Segundo a Revista
Warnecka e Huster (1992), a cada semestre que um produto ¢ langcado no mercado, o seu
retorno sofrerda um prejuizo de 34%. Ter uma visdo mais ampla e mais longa para obter uma
estratégia adequada, abrangendo também a area do Planejamento e Controle da Producao
(PCP), tornou-se, nos ultimos anos, uma prioridade, onde o processo de producao da empresa
auxilia na obteng¢ao de lucro e aumenta sua produtividade.

Neste trabalho, teremos como referéncia uma industria de maquinas e implementos
agricolas, situada na regido norte do estado do Rio Grande do Sul. O problema gira em torno
de alguns itens que estdo obsoletos no estoque do almoxarifado. Eles estdo de acordo com
os pedidos confirmados pelo comercial; tém configuragcdes diferentes e poucas saidas
programadas, ndo gerando a necessidade de fabricacdo ou compra, pois nem todos sao
fabricados na empresa, visto que alguns sdo adquiridos de fora. Slack et al (2009) mostra
que estoques podem gerar custos altos, e que ¢ um risco manté-los, pois podem se tornar
obsoletos ou até mesmo se perderem, com o passar do tempo, além de ocuparem espagos
valiosos. O mesmo autor, ainda, demonstra que um estoque da mais seguranga nos ambientes
incertos, gerando mais garantia.

Nesse contexto, tem-se como Questao da Pesquisa: Como padronizar o configurador
de pedidos da produgdo de pulverizadores para a redugdo do estoque dos componentes

obsoletos?

1.3. Justificativas
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Diante da competitividade que existe em todos os setores industriais, a necessidade
de reducao de estoque e de tempo, com o propoésito de conseguir aumento na produtividade
e lucratividade, estdo muito interligadas. Segundo Shingo (1996), s6 tem uma maneira de
conseguir bons resultados voltados aos lucros. Para ele, a empresa que conseguir reduzir
seus custos tendera, consequentemente, a obter um aumento nos seus ganhos.

Como o cenario onde estamos inseridos € muito disputado, as industrias buscam cada
vez mais alternativas para se sobressair perante os concorrentes, devendo ter uma visdo a
longo prazo para saber o que vai acontecer, € no que o mercado ird variar, com o passar do
tempo. Os estoques precisam ser gerenciados de modo que ndo se tenha um custo elevado,
mas que também ndo venham a faltarem pecas. Segundo Pozo (2007), devemos levar em
considerag¢do duas informacdes: a situagdo em que o mercado estd no momento e o tipo de
cliente que vai fazer a aquisigao.

Assim, pretende-se diminuir a disponibilidade dos itens opcionais para a
programacao de pedidos e, entdo, fazer com que esses itens que estdo obsoletos no estoque
ndo sejam mais ofertados nas maquinas, ou seja, fazer a eliminagdo dos itens que menos
tiveram saidas em maquinas solicitadas pelo setor comercial. Desta maneira, busca-se
reduzir o estoque dessas pegas, tanto adquiridas como fabricadas, e obter ganhos de espacos
no almoxarifado. Neto (1992) nos mostra que a parte essencial para gerenciar e programar o
fluxo de produgado ¢ fazer o controle correto do estoque.

O objetivo desse processo € fazer a eliminacao de itens nas operacdes de montagem,
determinando o melhor método para fazer a execucdo do planejamento na industria a longo

prazo.

1.4 Objetivos

A seguir, serdo apresentados os objetivos deste trabalho - geral e especificos:

1.4.1 Objetivo Geral

Este trabalho tem como objetivo geral elaborar uma proposta de padronizacao as

configuragdes do fluxo da programacdao da produgdo para a linha de montagem dos

pulverizadores.
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1.4.2 Objetivos Especificos

Os objetivos especificos sdo definidos como:

a) Identificar as configuragdes de pedidos que sdo comumente vendidos pela
area comercial;

b) Identificar os componentes e as pegas que estdo com as quantidades paradas
em estoques, sem uso e sem registro de pedido;

c) Mapear as pegas obsoletas e realoca-las no estoque de reposicao.
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2 REVISAO DA LITERATURA

Neste capitulo, a revisdo da literatura que esta sendo apresentada tem como objetivo
analisar os estoques, seus tipos e ferramentas disponiveis para uma gestdo adequada, que
atenda a demanda de uma empresa, independentemente do segmento em que atua, sem

desperdicios no suprimento e com agregagao de valor aos investimentos organizacionais.

2.1 Planejamento e Controle da Produgao

O setor de planejamento e controle da producao tém grande importancia dentro de
uma organizagao, seja ela de grande ou pequeno porte. E um processo que engloba agdes de
programacdo para o gerenciamento de atividades relacionadas a producdo da empresa.
Tubino (1998) mostra que as etapas PCP passam por trés niveis hierarquicos de
planejamento em um sistema de producdo. Segundo ele, as etapas por onde os processos
passam sao os niveis estratégico, tatico e operacional. Na primeira, se discute a estratégia da
empresa para definir as previsdes do volume da produgdo anual e do faturamento. Esse
processo € onde ocorre o plano de produgdo a longo prazo, com mais tempo para realizar os
processos com o fluxo de produgdo, junto com a defini¢do da politica da empresa e suas
estratégias. No segundo nivel, onde o PCP desenvolve o Plano Mestre da Produgiao (MPS),
os critérios estabelecidos sao de médio prazo. Nesse nivel, o planejamento ocorre com um
horizonte de até trés semana para finalizar o produto. Por isso, € necessario fazer a coleta de
dados sobre pedidos ja realizados, a fim de conseguir programar o que realmente precisa. Os
programas de curto prazo de producdo correspondem ao nivel operacional, onde ocorre a
realizagdo e o acompanhamento das atividades relacionadas ao PCP, liberando ordens de
compra ¢ fabricagdo, administrando os estoques para que consiga atender a demanda
comercial solicitada e fazendo o controle do volume da produgao.

Em resumo, o PCP tem como fungao a organizagdo, padronizagao e sistematizagao
do processo, levando a empresa a produzir com mais perfei¢do, segurancga, rapidez,
facilidade, correcao e menor custo. Para Vollman (2006), o PCP ¢ o planejamento de toda a
parte da producao, e esta ligado a vérios setores da empresa, permitindo, assim, um bom
relacionamento entre eles. Carmelito (2008) mostra que o planejamento e controle da
producdo estd conectado em dois processos € que ambos t€ém o mesmo propdsito. Segundo

ele, o departamento comercial sempre vai querer um novo produto, um novo processo
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produtivo para melhor atender seus clientes € que vem a aparecer pelas mudancas que
ocorrem no mercado do ramo. Por outro lado, a parte de produgdo, abrangendo todo o fluxo
que ocorre, desde a entrada até o fim, quer produzir e fazer seus processos de forma mais
ampla e estavel, produzindo equipamentos em grandes lotes.

O plano mestre de producao define praticamente o que vai ser produzido e em que
quantidade, dependendo somente de alguma oferta e da necessidade dos pedidos passados
pelo comercial. Esse plano contém escala de tempo, de acordo com a demanda do estoque
disponivel. Através dessas informagdes, o estoque ¢ planejado a frente do tempo (SLACK
et al, 2009). O mesmo autor, ainda, mostra que, no momento em que nao houver estoque
suficiente, a fim de satisfazer a demanda futura, as quantidades necessarias serao inseridas
de acordo com a linha em processo, no plano mestre de producao.

Assim, também de acordo com Slack et al. (2009), o MPS tem como objetivo
controlar a gestdo de estoque, verificando a capacidade e disponibilidade de materiais
durante a entrada de pedidos, possibilitando saber se a empresa poderd cumprir a demanda
no prazo estipulado pelo cliente e garantindo com isso um atendimento satisfatério e

produtivo no fluxo de produgdo, juntamente com o departamento de vendas.

2.2 Gestao de Estoque

Definimos estoque como um armazenamento de recursos materiais ou matéria-prima,
que esta ligado a um planejamento em transformacgao, ou seja, estdo estocados para atender
qualquer tipo de operacdo que venha a ocorrer. Em resumo, ¢ o material acumulado que vai
para um sistema de conversao, ou seja, ele ¢ convertido em varios tipos de pecas. Para decidir
quando fazer uma nova compra ou se ter um controle dos produtos e das quantidades que
estdo armazenadas, assim como a distribuicdo, classificacdo e identificacdo, faz-se
necessario realizar uma avaliagdo do estoque existente. Um estoque bem gerenciado ¢
significativo para as organizagdes, sejam elas quais forem, pois ¢ evidente que uma das
maiores perdas na industria ¢ o mau gerenciamento de seus materiais estocados
(MARTELLI, 2015).

Para uma empresa, ter um bom gerenciamento de estoques ¢, sem duavida, um fator
importante, pois faz com que ela se torne mais competitiva no ramo em que atua. E fazer um
planejamento para ter o controle dos materiais, mantendo o equilibrio entre o consumo e o

estoque. Segundo Provin e Sellitto (2011), a gestdo de estoque merece uma grande atengao,
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pois tem significado substancial quanto ao equilibrio econdmico, operacional e financeiro
das empresas. Nesta ideia, Viana (2002, p.108) declara que “em qualquer empresa, os
estoques representam componentes extremamente significativos, seja sob aspectos
econdmicos, financeiros ou operacionais criticos”.

Segundo Ballou (2001, p. 249), “estoques sao pilhas de matérias-primas, insumos,
componentes, produtos em processo e produtos acabados que aparecem em numerosos
pontos por todos os canais logisticos e de producdo da empresa”. O mesmo autor, Ballou
(2006), mostra que a empresa precisa manter um nivel minimo no estoque. E praticamente
impossivel atender o produto que o cliente quer, no tempo em que ele quer, sem ter uma
manuten¢do adequada nos seus estoques. Para ele, ter um estoque bem administrado ajuda
na redugdo de custos dentro de uma empresa, por conseguir economias em processos de
compras, caso acontecer alguma demanda maior de produtos.

Umas das atividades mais importantes de uma manufatura ¢, sem duvida, a gestao de
estoque. As empresas necessitam ser bem administradas, pois possuem inimeros modelos
de estoques (BORGES, 2010). Segundo o autor, com um bom planejamento de estoque ¢
possivel alcangar um alto impacto na area financeira.

A gestdo de estoque requer estar em sintonia com diversas areas de uma industria,
fazendo com que seu funcionamento seja continuo. Essa gestdo de estoque significa um
controle com a quantidade minima para que a producdo ocorra de forma correta e continua,
sem atrasos e paralisacdes em seu caminho, consolidando mais qualidade na sua marca e no
seu nome (CHOPRA E MEINDL, 2003).

A necessidade das organizacGes de ter um controle de estoque surgiu a fim de
organizar tudo o que era armazenado dentro de armazéns ou seus respectivos estoques,
identificando a quantidade de material existente em cada compartimento do fluxo de
materiais. No Brasil, o gerenciamento de estoques comegou a ser mais aprofundado na
década de 50 e dao resultados satisfatorios até hoje.

Conforme Lopez e Lima (2008), para conseguir obter um bom controle de estoque e
diminuir custos de materiais ¢ necessario fazer analises e pesquisas para saber o que, quanto
e quando comprar e produzir, ou seja, saber a quantidade correta de itens que vao para
fabricagdo para ndo ficarem parados ou obsoletos, gerando custos de estocagem no
almoxarifado.

Segundo Borges et al. (2010), para conseguir uma reducdo em valores ¢ preciso ter

uma boa gestdo e um Otimo controle de estoque, conseguindo manter os processos
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envolvidos dentro de um estoque de seguranga e, consequentemente, dentro de uma previsao
da demanda que pode vir a ser solicitada. Portanto, para se obter vantagens com custos de
estocagem, ¢ necessario que o gestor conheca todo o processo de producdao da empresa,
conseguindo, entdo, tomar decisdes corretas nas compras de materiais.

Bowersoxet et al. (2006) mostra que esse processo de gestdo de estoque ¢ integrado
e segue uma sequéncia em relacdo aos estoques e as politicas que sdo obedecidas pela
empresa. Essa sequéncia, de acordo com os pedidos ou pela demanda solicitada pelos
clientes desloca os produtos para a fabricacao.

Segundo Ballou (2006), o controle de estoque ¢ um processo integrado onde as
normas da organiza¢do seguem um padrdo, e, consequentemente, cria vantagem no mercado
em que atua, juntamente com seus clientes, garantindo maior desempenho e qualidade em
seus produtos. Segundo ele, para fazer o deslocamento dos itens, até estes chegarem em seus
respectivos lugares, ou até mesmo nos processos de distribui¢do, ¢ preciso uma demanda,
que ¢ gerenciada por meio de seus clientes.

Conforme apresentado na Figura 1, Wanke (1999) faz uma demonstracao que foi
adaptada por ele, mostrando um exemplo da gestdo de estoque. Na primeira etapa, vimos
que a empresa segue uma politica, operando com um nivel mediano de 25 itens e pegas,
durante todos os meses do ano, conseguindo, assim, ndo gastar muito, por ndo ter um estoque
elevado de produtos. Por outro lado, caso ocorra uma demanda maior de vendas, o processo
pode nao ocorrer em determinado prazo, por nao disponibilizar material suficiente, sendo
que o custo em transporte tende a aumentar, por se realizar mais viagens durante o ano. Na
segunda etapa, percebemos que a politica seguida pela empresa ¢ totalmente diferente em
relagdo a primeira. Essa etapa tem um estoque elevado de pecas estocadas e, por isso, o custo
¢ maior. Por ter produtos parados em seus almoxarifados, eleva tanto o estoque quanto o
valor de custos. Por outro lado, o valor de transporte tende a diminuir, pois serd possivel

fazer o mesmo trabalho, levando os produtos somente com uma viagem durante o ano.
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Figura 1 — Exemplos de Politicas de Gestao de Estoques
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Fonte: Adaptado de Wanke (1999)

2.3 Tipos de Estoque e Controle

Atualmente, as empresas estao se preocupando mais em buscar melhorias, com mais
qualidade no seu segmento de trabalho, sem fazer ideia de como podem controlar seus
processos, sem desperdicios nos varios tipos de estoque que possuem. Existem varios
métodos para conseguir obter um controle de estoque, desde que seja utilizado de forma
correta e com clareza. Esses métodos podem ajudar muito para aumentar o crescimento
financeiro em seus custos operacionais. Moreira (2008) nos mostra que a gestao de estoques
tem grande relevancia para o setor financeiro e operacional da empresa e, por isso, merece
atencdo e cuidados especiais.

Ter conhecimento sobre os tipos de estoques ¢ muito importante para o
funcionamento de uma empresa, independente do ramo que atua, pois s6 assim € possivel
conseguir reduzir gastos desnecessarios e ter um controle mais amplo dos produtos que estao
no fluxo operacional, sem deixar de observar suas necessidades, possibilitando que as
atividades sejam realizadas de forma satisfatoria, tanto para empresa como para os clientes.

Para Slack et al. (2009, p.177) “as varias razdes para o desequilibrio entre a taxa de
fornecimento e de demanda em diferentes pontos de qualquer operacdo leva a diferentes
tipos de estoque”. Reforgando a ideia, Pozo (2007) declara que sdo inimeros os nomes €
tipos de estoque existentes e que ainda podem ser guardados em um ou mais almoxarifados.

Segundo ele, a classificacdo dos tipos de estoques € como mostra a figura 2, a seguir.
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Figura 2: Tipos de Estoque

Tipo Conceito
Material basico dentro de um processo de fabricagio o mesmo ¢ processado ¢
Matéria Prima transformado em produto final. Sdo fodos os materiais que agregam valor ao
produto,

Materiais que participam do processo de transformacio da matéria-prima dentro da

Materiais Auxiliares A LT - s o e
fabrica. Nesta classificacdo também estdo os materiais de escritorio.

Séo as pegas em processo e tém um fator altamente influente no custo do produto.
Compdem esses almoxarifados as pegas que estdo em processo de fabricagdo, ou em
Produtos intermediarios | subconjuntos, que sio armazenadas para compor o produto final. O volume desse
estoque ¢ normalmente resultante de planejamento do estoque de matéria-prima e
do planejamento da producio.

Correspondem aos produtos prontos ¢ embalados que serdo enviados aos clientes. O
Produtos acabados volume desse estoque ¢ fungdo da credibilidade de atendimento da empresa e do
planejamento dos estoques de matéria-prima em processos.

Fonte: Adaptado de Pozo (2007)

Ja Arnold (1999) mostra que sdo varias as maneiras para se separar e classificar os
estoques. Segundo ele, o fluxo que ocorre desde que o material entra na empresa até sair dela
tem forte relacdo com o fluxo de materiais ¢ ¢ uma das classificacdes utilizadas mais
frequentemente. Complementando a afirmagdo de Arnold (1999), Dias (1993) registra que

os tipos de estoque dentro de uma empresa sao classificados em trés categorias:

a) Matéria — prima: sdo os itens recebidos, adquiridos ou comprados que nao
foram para seu proposito, ou seja, ainda ndo entraram para a producao;

b) Produtos em processo: sdo os itens que ja estdo em processamento, ou seja, ¢
a matéria — prima em operagao;

c) Produtos acabados: sd@o os produtos finalizados, que ja estdo prontos para

serem vendidos e entregues para os clientes.

Nessa mesma linha, Francischini e Gurgel (2002) consideram que em uma empresa
os estoques sdo ativos e classificam-se em categorias, sendo elas: estoques de matérias-
primas, estoques de produtos em processos, estoque de produtos acabados, estoque em
transito e estoque em consignacao.

Dias (1995) mostra que para ver se o estoque fisico estd correto ¢ necessario, de
tempo em tempo, analisar se ele condiz com o saldo verificado em seu controle de estoque.

Segundo ele, para se ter um controle de estoque dentro de uma empresa industrial, o gestor
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financeiro precisa registrar os custos de mercadorias e produtos, sejam em processos ou ja
finalizados, que estdo prontos para serem vendidos e entregues, e ter um registro das

quantidades que estdo dentro da industria, dentro de seus estoques.

Inicialmente, devem-se descrever suas fungdes principais que sdo: determinar o
que deve permanecer em estoque; quando se devem reabastecer os estoques-
periodo; quanto de estoque sera necessario para um periodo predeterminado;
acionar o departamento de compras para executar aquisi¢do de estoque; receber,
armazenar ¢ atender os materiais estocados de acordo com as necessidades;
controlar os estoques em termos de quantidades e valor ¢ fornecer informagdes
sobre a posicdo do estoque; manter inventarios periddicos para avaliagdes das
quantidades e estocados; e identificar e retirar do estoque os itens obsoletos e
danificados. (MARTELLI. APUD DIA, 2015, p. 10)

2.4 Previsoes de Demanda

A previsao da demanda possibilita passar um suporte de informagdes para o mercado
€ serve para conseguir evitar erros com os processos produtivos dentro da empresa, em seu
fluxo de producdo. Para conseguir colocar em pratica um gerenciamento de estoque que
funcione de forma apropriada, sem erros, ¢ fundamental e necessario ter um conhecimento
especifico sobre a demanda do produto em questdo. De acordo com Ballou (2001), essas
previsdes da demanda em relagdo aos pedidos solicitados por seus clientes, e passados pelo
setor comercial, ¢, sem duvida, um processo muito importante e essencial dentro de uma
organizag¢do para que o controle, planejamento e sistema de produgdo ocorra da melhor
forma possivel.

Ter previsdes bem elaboradas e analisadas, a partir de um método correto, € conseguir
perceber em tempo uma estratégia a tomar com os recursos disponiveis para as prioridades,
auxiliando, também, na tomada de decisao (LYNN; SCHNAARS; SKOV, 1999). “As agodes
das organizacdes dependem de tomadas de decisdes, as quais se baseiam em oportunidades
de mercado, fatores contextuais € no desenvolvimento de fatores internos de recursos
financeiros, humanos, produtivos e tecnolégicos” (LEMOS, 2006, p. 25).

Podemos dividir a previsao da demanda em qualitativas e quantitativas. Segundo
Lemos (2006), o método qualitativo corresponde aos especialistas com uma certa
experiéncia, onde eles passam uma probabilidade que possa vir a ocorrer, e também por meio
de pesquisas de mercado. Esse método ¢ mais utilizado e apropriado quando nao se tem
dados quantitativos. Archer (1980), por sua vez, mostra que o método quantitativo ¢ baseado
em analises e dados estatisticos, ou seja, que ja ocorreram no passado e, assim, consegue-se

ter um resultado melhor sobre os eventos que possam vir a acontecer. O procedimento mais
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simples para prever a demanda ¢ baseado no periodo anterior, ou seja, ter uma previsao com
base nas estatisticas do ano passado, pois esse método ¢ simples e bastante utilizado
(LUSTOSA et al, 2008).

Segundo Arnold (1999, p. 230), “administracdo de demanda ¢ a fun¢ao de reconhecer

e administrar todas as demandas dos produtos. Ocorre em curto, médio e longo prazo”.

2.5 Legislaciao de pecas em estoque de reposicio

As fébricas e as industrias sdo responsaveis para ofertar pecas de reposi¢ao para seus
clientes durante um certo tempo, ou seja, sdo obrigadas a ter disponivel e fornecer a pega até
depois que o produto fabricado sair do fluxo de produgao. O artigo 32 do Cddigo de Defesa
do Consumidor (CDC) assegura que para todos os produtos que sdo fabricados o
fornecimento de pecas para reposicao ¢ de total responsabilidade de seu fabricante. No
mesmo segmento, o artigo 21 do CDC mostra que essas pecas devem ser totalmente novas
e originais.

Disponibilizar pecgas para reposi¢do que ja foram usadas ou que ndo sdo originais,
sem o cliente dar sua autorizagdo, ¢ configurado crime por parte da empresa que fornece o
material. O artigo 70 - atualizado em 2013 - do CDC mostra que esse tipo de crime pode
gerar multas e até mesmo a deteng¢ao dos proprietarios da empresa. Em casos onde os defeitos
nao sejam causados pelo uso inapropriado, o fornecedor tem que disponibilizar a peca num
periodo de, no maximo, trinta dias. Por outro lado, em casos onde o cliente venha a quebrar
ou danificar pecas, o fornecedor deve informar ao consumidor um prazo para que a peca
esteja disponivel. O CDC mostra que as pecas de reposi¢do tém que ser fornecidas por um
“tempo razoavel” até depois que um produto deixa de ser fabricado ou retirado da linha de
produgdo, por um tempo médio de vida util da maquina.

No ano de 2017, a lei passou por uma proposta, sendo aprovada e alterada. O texto
aprovado altera o CDC (Lei 8.078/90). Ele mostra que esse “prazo razoavel”, em hipotese
alguma pode ser menor que a vida util do equipamento. O produto que ndo for informado
pelo fabricante na certificacdo da garantia ou no manual de instru¢des sobre as pegas de
reposicoes, tera de manté-las disponiveis por um tempo minimo de 10 anos. (O texto
aprovado foi o substitutivo do relator, deputado Cabo Sabino (PR-CE), ao Projeto de Lei
338/15).
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2.5 Curva ABC

Segundo Rodrigues (2003, p. 47):

Ao final do século XIX, conduzido um estudo sobre renda e riquezas nas nagoes,
o economista italiano Vilfredo Pareto observou que, em 98% dos casos analisados,
cerca de 80% da renda total gerada restringia-se a 20% da populagao,
estabelecendo entdo um principio, que chamou de Curva ABC. A partir da
constatacdo de que, mesmo sendo apenas uma correlagdo aproximada, esse
principio era valido para facilitar processos decisérios em diferentes situagoes,
Pareto e outros desenvolveram iniimeras aplica¢des para a Curva ABC, também
conhecida como Curva de Pareto, que continua amplamente utilizada na gestao
empresarial moderna. (RODRIGUES, 2003, p. 47)

No inicio dos anos 50, nos EUA, segundo Gongalves et. al (1979), os engenheiros da
General Eletric adequaram a lei de Pareto para a administragdo de estoque, denominando-a
de andlise ABC.

A Curva ABC ¢ uma ferramenta conhecida para melhorar a gestdo de estoque, seja
ela matéria-prima ou até mesmo o produto acabado. E um método onde se faz a classificagéo
das informacgdes mais necessarias, ou seja, os produtos sao classificados de acordo com sua
importancia ou impacto dentro de seus processos. De acordo com Martins e Campos et al.
(2009), esse método serve para selecionar com uma atengdo mais detalhada a redugao de
itens, causas e fatores que podem suceder-se ao longo do tempo, com um bom conhecimento
sobre o que € mais critico.

O principal beneficio dessa analise ¢ deixar nitido quais os produtos que sdo mais
importantes para a empresa, facilitando a decisao do trabalhador na hora da compra, quando
estara de posse de dados quantitativos detalhados. Por consequéncia, ele encontrara
melhorias em seus processos, principalmente voltados ao mix de produtos. Por conta disso,
o aumento da lucratividade sobre seus recursos materiais serd vantajoso, uma vez que evitara
aquisi¢oes indevidas e, consequentemente, desperdicios.

O principal objetivo da Curva ABC, na visdo de Fernandes (1984), ¢ separar os itens
primordiais dos triviais, identificando, com isso, os produtos com mais significancia dentro
dos processos que ocorrem na empresa.

Para tanto, requer ter um tratamento especifico e uma aten¢ao mais detalhada com os
itens identificados, a fim de conseguir tomar decisdes concretas para que a logistica ocorra
corretamente. Esse método ¢ de fundamental importancia, seja para o gerente da organizagao

como para os materiais que nela circulam (DIAS, 2015). Seguindo a argumentacdo e o
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pensamento dos outros autores citados acima, Ballou (2006) ainda complementa que a Curva
ABC ¢ também conhecida como Curva 80-20. Segundo ele, a maior parte do faturamento ¢
realizado pela menor parcela dos produtos, ou seja, 80% das vendas resulta de 20% dos itens
da empresa.

De acordo com Slack et al. (2009) e Martins (2002), o método ABC ¢ uma ferramenta
que, com o passar dos anos, foi ganhando espaco com os administradores por ser muito util
e usada para examinar seus estoques e sua classifica¢do, auxiliando em varios processos
dentro da organizacdo e permitindo que os gestores consigam controlar de forma mais
adequada os produtos mais significativos. Esse processo normalmente ocorre de seis meses
a um ano, mensurando o consumo, valor monetario ou quantidade dos itens em estoque para
que sejam classificados de acordo com sua importancia, como mostra a figura 3. Para eles,
os itens de maior amplitude, valor ou quantidade pertencem a classe A, que corresponde a
20% do total e representam 80% do valor total dentro do estoque. Os itens da classe B, por
sua vez, possuem uma relevancia intermediaria e correspondem completamente a 30% do
montante total e cerca de 10% do valor de estoque. Na sequéncia, os produtos da classe C
s30 0s que tém um impacto menor e por isso sao menos importantes em relacdo aos demais,
correspondendo a 50% do restante total e aproximadamente 10% do valor final estocado.
Por conta disso, ¢ fundamental o controle do estoque para assegurar as movimentagdes das

vendas e, consequentemente, o sucesso da empresa, que investird o estritamente necessario.

Figura 3: Curva ABC para itens em estoque
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3 METODO DO TRABALHO

Este capitulo referente ao método de trabalho tem como objetivo mostrar os critérios
utilizados na empresa em questdo, bem como os procedimentos adotados para fazer a coleta

de dados das informagdes analisadas.

3.1 Descricao do objeto de estudo

Este trabalho foi realizado em uma industria de implementos agricolas, localizada na
cidade de Passo Fundo/RS, uma empresa conceituada, que atua ha 15 anos no ramo da
producdo de maquinas agricolas, no Brasil. O seu principal objetivo ¢ produzir e vender
maquinas agricolas, tanto no mercado interno quanto em exportagdes para varios paises do
mundo.

A empresa conta com, aproximadamente, quatrocentos e setenta e sete
colaboradores. Esta, atualmente, entre as cinco maiores empresas da cidade, tendo a sua
devida importancia no municipio, tanto pela renda, quanto pelos empregos gerados. Ela
realiza diversos processos fabris, distribuidos nos setores de fundi¢do, usinagem, corte laser
e estamparia, soldagem, pintura e montagem. Costuma trabalhar com a produgdo puxada
para a linha de montagem, ou seja, somente depois que o pedido for confirmado pelo setor
comercial, e analisado pelos setores de suporte a producao, comega-se a etapa de fabricacao,
pois nao trabalha com a produgdo de maquinas para estoque.

O trabalho gira em torno da linha de montagem de pulverizadores, onde sua demanda
¢ considerada alta no dia a dia e significativa quanto ao faturamento da empresa,
representando 8%. A linha de montagem ¢ composta por cinco funciondrios € mais um
coordenador, ambos do sexo masculino, com ensino médio completo. Os operadores tém
idade média de 31,8 anos, sendo o mais velho com 43 anos e o mais novo 20 anos.

A figura 4, apresentada abaixo, ¢ a vista aérea da empresa localizada em Passo Fundo

—RS.
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Figura 4: Vista aérea da empresa

Fonte: Empresa objeto de estudo (2020)

3.2 Procedimento metodologico

Por se tratar de um estudo de caso, ele tem tipologia definida como exploratdria.
Assim, essa pesquisa se baseia na coleta de dados, através de uma abordagem de estudo
qualitativa e quantitativa. Os dados qualitativos s3o baseados em pesquisas bibliograficas,
analises e entrevistas. Estas se baseiam em conversas informais com os departamentos de
engenharia, marketing, comercial, custos e produgdo, apresentando as analises de fabricacao,
que foram realizadas pelo setor de PCP, nos ultimos trés anos dentro da empresa. Os dados
quantitativos abrangem o setor comercial referente a quantidade de pedidos, valores
financeiros entre saidas, entradas, estoques e quantidade de pecas em méquinas.

Essa analise ¢ considerada exploratoria, porque tem como objetivo mostrar o
problema de forma mais detalhada, procurando caminhos ou possibilidades de elimina-lo.
Para Gil (2002), o tipo de pesquisa ¢ classificado com base nos propositos gerais. Sendo
assim, divide-se em explicativas, descritivas e exploratérias. O mesmo autor mostra, ainda,
que as ideias, as descobertas e as intuigdes sdo as principais ferramentas que direcionam o
objetivo da pesquisa, e esta, sendo exploratdria, encontra-se mais familiarizada com o
problema, apresentando-o com clareza e defini¢cdo, oferecendo possibilidades de introduzir
novos conhecimentos aos dados analisados.

Por se tratar de um estudo realizado em apenas uma empresa real, a pesquisa ¢é
definida como um estudo de caso, o que, segundo Mattar (1999), ¢ um procedimento que
ocorre no seu segmento de trabalho, fazendo um inventario de informagdes e assim
garantindo maior detalhamento e aprofundamento da andlise que estd em processo. Gil

(2009) nos mostra que um estudo de caso tem como objetivo principal fazer uma andlise
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mais profunda, com somente um ou poucos objetos, obtendo um conhecimento maior e mais
detalhado. Logo, o desenvolvimento da pesquisa se da pelas seguintes etapas:

Etapa 1: Coletar dados das maquinas que foram produzidas nos ultimos trés anos.

Etapa 2: Realizar andlise das informagdes coletadas, as quais foram obtidas e
realizadas pelo Sistema Integrado de Gestao Empresarial (ERP) usado pela empresa, onde
foram vistos todos os seus processos dentro do sistema da organizacdo que ¢ utilizado
mundialmente por todas as unidades do grupo.

Etapa 3: Identificar as configura¢cdes no modelo de maquinas que mais tiveram
volume de producao.

Etapa 4: Identificar os itens que menos tiveram saida no configurador, de acordo com
o que foi produzido.

Etapa 5: Mensurar a quantia em estoque e o valor desses itens com menos saidas
confirmadas.

Etapa 6: Sera elaborada uma proposta, juntamente com o setor comercial, marketing
e engenharia, para fazer a retirada de alguns itens que tiveram menos saida, fazendo com
que eles ndo sejam mais disponibilizados para venda.

A figura 5 mostra o fluxograma das sete etapas a seguir:

Figura 5: Fluxograma do Procedimento Metodologico.

m COLETA DE DADOS
ANALISE DAS INFORMACOES
COLETADAS
IDENTIFICAR MODELO DE
MAQUINAS
IDENTIFICAR ITENS COM MENOS
SAIDAS
m QUANTIDADE E VALOR
m DIMINUIR CONFIGURACOES

Fonte: Elaborado pelo Autor (2020)
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4 APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

Neste capitulo estdo demonstradas as analises, comparacdes e os resultados obtidos

pelos processos que ocorrem dentro da empresa.

4.1 Coleta de dados e Analise do Processo Atual da Empresa

O processo de produgdo na empresa em questdo € caracterizado pelo sistema de
producao puxada, ou seja, ocorre com o método de fabricacao produtivo somente a partir da
demanda recebida pelo comercial. A cada trés meses, ocorre uma reunido do Planejamento
Industrial e Comercial (PIC), onde ¢ passado e analisado uma previsao sobre a demanda para
producdo. Esta reunido conta com a participagdo de diversos setores e ¢ justificada por ser
um planejamento comercial, estratégico e de marketing da empresa. A partir desse ponto, o
comercial envia o pedido ao PCP, que avalia os itens de maior criticidade, juntamente com
a logistica e, entdo, ¢ analisada a possibilidade de se produzir o pedido dentro do prazo
exigido. Apds, a produgdo comega a ser programada para seu processo de fabricagao.

Como a empresa ndo fabrica todos os equipamentos que vao na maquina, alguns
deles, como pecas e matéria-prima, sdo adquiridos por meio de fornecedores, os quais, por
sinal, levam como parametro as quantidades das demandas de anos anteriores. A empresa
trabalha com um Lead time de sete a 15 dias, no méximo, ap6s a entrada do pedido.

O levantamento apurado na fabricacdo do pulverizador leva consigo uma gama de
opcdes de 32 conjuntos, os quais sdo constituidos de pegas fabricadas e, consequentemente,
adquiridas dos fornecedores. Essa quantidade de opdes disponibilizadas ¢ constituida de
equipamentos € sistemas opcionais, 0os quais podem maximizar seu implemento, trazendo
vantagens e melhorias para o processo de pulverizagdo. Para concluir esse processo, caso
entre alguma demanda com urgéncia, faz-se necessario, entdo, que algumas delas,
principalmente as adquiridas, estejam em estoque.

Assim sendo, foi realizada uma analise nos processos de fabricagdo do pulverizador,
a fim de identificar quais as maquinas e suas configuragdes com mais pedidos confirmados.
Esse maquinario em estudo ¢ um equipamento que agrega alta precisao e facil manuseio,
além de ter baixo investimento. Essa linha de pulverizagdo foi projetada com dimensdes de

acordo com as normas internacionais para o transporte de maquinas e equipamentos
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agricolas da Comunidade Europeia (CE). A figura 6 a seguir, mostra o modelo de maquinario

em que o estudo ocorreu.

Figura 6: Modelo de Pulverizador Fabricado na Empresa

Fonte: Adaptado de: Empresa Objeto de Estudo (2020)

O estudo constitui-se de varias etapas, sendo analisado cada item e cada parametro
usado no seu processo de produgdo. As informagdes obtidas e analisadas foram fornecidas e
gerenciadas pelo programa usado pela empresa, o qual é capaz de controlar todas as
informagdes de uma empresa, integrando dados, recursos e processos de todas as areas que
nela existem. Esse software ERP, ¢ adotado e utilizado, mundialmente, por todas as unidades
do grupo e foram disponiveis em planilhas do Microsoft Excel.

Foi adotado em sua andlise um determinado tempo passado para observar seus
pedidos e suas configuragcdes por um periodo de trés anos, ou seja, foi analisado tendo
consigo um historico especifico do produto, com suas saidas em anos anteriores, cujos anos
sdo 2017, 2018 e 2019. Os parametros obtidos foram de quais s2o as op¢des fornecidas de
escolhas que compdem as configuracdes no pedido da méaquina, de acordo com as estatisticas
de pedidos solicitados pela quantidade de saidas que aconteceram nesses anos.

Realizou-se, a partir dessa analise, uma avaliagdo para prosseguir com o trabalho,
juntamente com os setores envolvidos no processo: setor comercial, engenharia, marketing
e pos-vendas. Foram apresentadas todas as configuragdes disponiveis, como mostra a tabela
1, as quais podem ser solicitadas e adquiridas no pedido do cliente, a fim de viabilizar
sugestoes e melhorias, de acordo com a implantacdo da politica adotada pela organizagao,
tornando essa gestdo de estoques uma atividade mais dinamica, funcional e, principalmente,

eficiente na relag@o custo-beneficio.
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Tabela 1 — Configuracoes do Pulverizador

Descricao

PORTER 600-ST PULVERIZADOR HID
PORTER 800ST PULVERIZADOR HIDR
BARRA PULVER. HIDR. 16M GII
BARRA PULVER. HIDR. 18M GII
COMANDO CR 4V 16M
COMANDO ELETRICO 4V 16M
COMANDO ELETRONICO 4V 16M
COMANDO CR 4V 18M
COMANDO VG ELETRICA 4V 18M
COMANDO ELETRICO 4V 18M
COMANDO ELETRONICO 4V 18M
COMANDO ELETRONICO 5V 18M
COMANDO VG ELETRICA 4V 16M
ACIONAMENTO HIDRAULICO MANUAL
ACIONAMENTO HIDRAULICO A CABO
ACIONAMENTO ELETROHIDRAULICO
BOMBA ZETA 100TS1C + CARDAN
BOMBA PISTAO MPP22 + CARDAN
BOMBA ZETA 140TS1C + CARDAN
PORTA BICO BIJET C/015 E 02
PORTA BICO TRIJET 1 BICO 0,2
PORTA BICO TRIJET C/3 BICOS
PORTA BICO TRIJET 0,10/0,15
PORTA BICO TRIJET 1 BICO 0,15
TANQUE FRONTAL
LAVA FRASCO LAT.C/RINSAGEM
LAVA FRASCOS NA TAMPA
LAVA FRASCOS LAT.BOMBA PISTAO
LAVA FRASCOS TAMPA B. PISTAO
MARCADOR DE LINHA PORTER
CONTROLADOR BRAVO 300-S

CONTROLADOR BRAVO 400S LT
Fonte: Elaborado pelo autor (2020)

Através deste estudo, verificamos que alguns conjuntos opcionais, disponibilizados
no equipamento, tinham pouca frequéncia na confirmacao de pedidos, € que no momento
estavam caminhando em sentido decrescente com relagdo a saidas nesse determinado
periodo. Apds isso, de acordo com os pedidos confirmados, e suas saidas, verificou-se e

solicitou-se para o marketing do produto e comercial para que fossem analisadas as
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possibilidades para retirada de alguns itens opcionais que iriam na montagem do

pulverizador, sendo verificado em cada etapa a quantidade de pedidos confirmados por ano,

como mostra a tabela 2, a seguir.

Tabela 2— Quantidades de pedidos confirmados nos trés anos:

Funcao | Coadigo Descricao ANO
20172018 ] 2019
10 16P0014 PORTER 600 PULVERIZADOR HID 25 | 28 29
10 16P0015 PORTER 800 PULVERIZADOR HID 204 | 314 | 309
30 16P6111 BARRA PULVER. HIDR. 16M GII 38 | 48 49
30 16P6148 BARRA PULVER. HIDR. 18M GII 191 | 294 | 289
35 16P6113 COMANDO CR 4V 16M 23 | 25 23
35 16P6115 COMANDO ELETRICO 4V 16M 13 | 21 22
35 16P6116 COMANDO ELETRONICO 4V 16M 2 4 3
35 16P6149 COMANDO CR 4V 18M 65 | 112 | 83
35 16P6150 COMANDO VG ELETRICA 4V 18M 10 2 1
35 16P6151 COMANDO ELETRICO 4V 18M 54 | 124 | 134
35 16P6152 COMANDO ELETRONICO 4V 18M 38 | 44 62
35 16P6158 COMANDO ELETRONICO 5V 18M 24 | 10 9
35 16P6114 COMANDO VG ELETRICA 4V 16M 0 0 1
40 16P6064 | ACIONAMENTO HIDRAULICO MANUAL| 96 | 146 | 110
40 16P6073 | ACIONAMENTO HIDRAULICO A CABO | 12 6 3
40 16T6023 | ACIONAMENTO ELETROHIDRAULICO | 121 | 190 | 225
47 16P6057 BOMBA ZETA 100TS1C + CARDAN 209 | 161 | 115
47 16P6168M BOMBA PISTAO MPP22 + CARDAN 0 | 170 [ 199
47 16T6035 BOMBA ZETA 140TS1C + CARDAN 20 | 11 24
90 16P6018 PORTA BICO BIJET C/015 E 02 354 | 500 | 496
90 16P6053 PORTA BICO TRUET 1 BICO 0,2 595819910(10120
90 16P6054 PORTA BICO TRIJET C/3 BICOS 978 | 460 | 708
90 16P6165M PORTA BICO TRIJET 0,10/0,15 0 |248 | 144
90 16T6008 PORTA BICO TRIJET 1 BICO 0,15 740 | 908 | 324
280 16P6067 TANQUE FRONTAL 33 | 32 31
310 16P6007 LAVA FRASCO LAT.C/RINSAGEM 2151169 | 140
310 16P6059 LAVA FRASCOS NA TAMPA 14 6 0
310 |16P6166M| LAVA FRASCOS LAT.BOMBA PISTAO 0 | 164 | 198
310 |16P6167M LAVA FRASCOS TAMPA B. PISTAO 0 3 0
360 16P6019 MARCADOR DE LINHA PORTER 0 1 3
460 16P6161 CONTROLADOR BRAVO 300-S 6 8 12
460 16P6164 CONTROLADOR BRAVO 400S LT 17 | 47 34

Fonte: Elaborado pelo autor (2020)
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A quantidade em cada um desses conjuntos ¢ caracterizada pela quantidade em
pedidos fabricados e entregues conforme a demanda solicitada. A quantidade total produzida
entre os dois modelos de maquindrio fornecidos pela empresa dentro dos trés anos
analisados, chega a 909 unidades, tendo como base para demonstracdo a quantidade de 827

unidades de um modelo e 82 unidades do outro, como mostra a tabela 3 abaixo.

Tabela 3 — Quantidades total produzida

Fungdo  Cddigo Descri¢ao Quantidade
Total
10 16P0014 PORTER 600 PULVERIZADOR HID 82
10 16P0015 PORTER 800 PULVERIZADOR HID 827
Total = 909

Fonte: Elaborado pelo autor (2020)

As estatisticas geradas e analisadas, como ¢ mostrado na tabela 4, entre as
quantidades totais produzidas em relacdo a demanda de pedidos, foram colocadas e

disponibilizadas conforme abaixo.

Tabela 4 — Estatisticas de acordo com a producio e a demanda

Funcao Codigo Descricao d]zePnelg?d(t)as Qu‘f‘rl:)ttl;ade
10 16P0014 |[PORTER 600 PULVERIZADOR HID 9% 82
10 16P0015 |[PORTER 800 PULVERIZADOR HID 91% 827
30 16P6111 BARRA PULVER. HIDR. 16M GII 15% 135
30 16P6148 BARRA PULVER. HIDR. 18M GII 85% 774
35 16P6113 COMANDO CR 4V 16M 8% 71
35 16P6115 COMANDO ELETRICO 4V 16M 6% 56
35 16P6116 | COMANDO ELETRONICO 4V 16M 1% 9
35 16P6149 COMANDO CR 4V 18M 29% 260
35 16P6150 | COMANDO VG ELETRICA 4V 18M 1% 13
35 16P6151 COMANDO ELETRICO 4V 18M 34% 312
35 16P6152 | COMANDO ELETRONICO 4V 18M 16% 144
35 16P6158 | COMANDO ELETRONICO 5V 18M 5% 43
35 16P6114 | COMANDO VG ELETRICA 4V 16M 0% 1

ACIONAMENTO HIDRAULICO
40 16P6064 MANUAL 39% 352
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ACIONAMENTO HIDRAULICO A
40 16P6073 CABO 2% 21
ACIONAMENTO
40 16T6023 ELETROHIDRAULICO 59% 536
BOMBA ZETA 100TS1C +
47 16P6057 CARDAN 53% 485
BOMBA PISTAO MPP22 +
47 16P6168M CARDAN 41% 369
BOMBA ZETA 140TS1C +
47 16T6035 CARDAN 6% 55
90 16P6018 PORTA BICOS BIUET C/015 E 02 4%, 1350
90 16P6053 | PORTA BICOS TRIJET 1 BICO 0,2 82% 25988
90 16P6054 | PORTA BICOS TRUET C/3 BICOS 7% 2146
90 16P6165M | PORTA BICOS TRIUUET 0,10/0,15 1% 392
90 16T6008 | PORTA BICO TRIJET 1 BICO 0,15 6% 1972
280 16P6067 TANQUE FRONTAL 11% 96
310 16P6007 |LAVA FRASCO LAT.C/RINSAGEM 58% 524
310 16P6059 LAVA FRASCOS NA TAMPA 2% 20
LAVA FRASCOS LAT.BOMBA
310 | 16P6166M PISTAO 40% 362
LAVA FRASCOS TAMPA B.
310 | 16P6167M PISTAO 0% 3
360 16P6019 | MARCADOR DE LINHA PORTER 0%
460 16P6161 CONTROLADOR BRAVO 300-S 3% 26
460 16P6164 | CONTROLADOR BRAVO 400S LT 11% 98

Fonte: Elaborado pelo autor (2020)

4.2  Configuracoes e o volume de producio por modelo de maquina.

No presente estudo sobre o Porter, identificou-se que ao todo existem 32 conjuntos
opcionais, dentro da configuracdo, disponiveis no pedido da maquina. Desses componentes
que fazem parte dos itens opcionais, oito, cerca de 25 %, estdo obsoletos e armazenados
dentro do almoxarifado da fabrica, sem previsao de fabricacao para comercializacio.

A maquina é composta por varias etapas, as quais sao disponiveis para configuragdes
e montagem, desde o inicio do pedido, com a escolha do modelo solicitado, até a etapa final,
com o equipamento que controla a sua aplicagdo. Essas operacdes sao disponibilizadas para
que o cliente faga seu pedido, conforme achar necessario e mais eficiente. Cada uma dessas
etapas de escolha é caracterizada como conjuntos, ou seja, cada item com o codigo 16,
engloba, dentro de si, uma série de pegas com componentes que, quando montados, formam

o conjunto completo e ¢ finalizado para agrupar na montagem da maquina.
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O pulverizador e os opcionais que o compdem sdao desmembrados por uma quantia
de 10 fungdes. Assim, a fung¢do 10 representa a maquina base, tendo dois modelos
disponiveis. Da mesma forma, a fun¢do 30 também tem consigo dois modelos, que
pertencem as barras de pulverizagdo. A func¢do 35 pertence aos comandos que vao no
equipamento, com nove opg¢oes disponiveis. Os acionamentos pertencem a fungao 40, a qual
tem trés modelos disponiveis. Da mesma forma que nos acionamentos, na funcao 47 ha,
também, trés equipamentos disponiveis para escolha de uma bomba. A funcdo 90 ¢
representada pelos porta bicos, que tém consigo cinco conjuntos disponiveis. O tanque
frontal, como mostra a fun¢do 280, ¢ um opcional disponivel para adquirir juntamente com
a maquina. A funcao 310 representa a lava frasco, que possui quatro conjuntos disponiveis.
O marcador de linha, assim como o tanque frontal acima citado, também € um opcional para
adquirir na maquina e pertence a funcao 360. A ultima fungdo estd relacionada aos
controladores, disponiveis em dois equipamentos, que, por sua vez, pertencem a fungao 460.

A primeira etapa, como visto na tabela 5, ¢ a da maquina base, onde o cliente faz a
escolha da capacidade disponivel no modelo de maquina, tendo duas opgdes de escolha, pois
pode optar entre os modelos de Porter 600 e Porter 800 litros. E notorio que nos Gltimos trés
anos, 92% das vendas foram configuradas e programadas pelo modelo de 800 litros,
enquanto 8% foi confirmado e teve sua saida pelo de 600 litros. O principal motivo dessa
grande diferenca entre os pedidos ¢ o custo beneficio, onde a diferenca de valor ndo ¢ tdo

expressiva entre os produtos.

Tabela 5 — Estatisticas entre os Modelos de Maquina Base

~ o i Demanda
Func¢io | Codigo Descricao de Pedidos
10 |16P0014| PORTER 600 PULVERIZADOR HID 9%
10 |16P0015| PORTER 800 PULVERIZADOR HID 91%

Fonte: Adaptado de: Empresa Objeto de Estudo (2020)

A figura 7, abaixo, mostra os dois modelos de pulverizadores fabricados pela

empresa.
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Figura 7: Pulverizador 800 e 600 litros

Fonte: Adaptado de: Empresa Objeto de Estudo (2020)

No segmento do pedido, faz-se a escolha do tamanho das barras hidraulicas de
pulverizagao que vao no implemento e sdo equipadas com conjuntos de porta bicos, como
mostra a tabela 6, podendo o cliente optar pelos tamanhos 16 ou 18 metros. E perceptivel
notar que a barra de 18 metros ¢ configurada na maioria dos pedidos, totalizando, em torno

de 85% da demanda, enquanto a de 16 metros corresponde, aproximadamente, a 15%.

Tabela 6 — Estatisticas entre as Barras Hidraulicas

Demanda
de Pedidos

30 16P6111 | BARRA PULVER. HIDR. 16M GII 15%
30 16P6148 | BARRA PULVER. HIDR. 18M GII 85%
Fonte: Elaborado pelo autor (2020)

Func¢ido | Codigo Descri¢ao

A figura 8, a seguir, mostra um exemplo do equipamento onde o operador esta

aplicando o produto na lavoura.
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Figura 8: Barras de Pulverizaciao

-

Fonte: Adaptado de: Empresa Objeto de Estudo (2020)

Apos esse processo, ¢ necessario fazer a escolha de um comando, como mostra a
tabela 7, abaixo, a qual leva a maior quantidade opcional em todo seu processo (9 ao todo).
Nesses sistemas, o cliente pode optar desde por um comando manual simples até por um
mais avangado. O mais simples é onde ocorrem as fungdes basicas de acionamento e
desligamento das barras de pulverizagdo. O mais avangado, o modelo eletronico, ¢
responsavel por corrigir a vazao de aplicacdo, de acordo com a velocidade do trator, para

uma vazao pré-determinada por hectare.

Tabela 7 — Estatisticas entre os Comandos

Funcgdo | Cédigo Descricao (ﬂell;; ?ilil((ll(?s
35 16P6113 COMANDO CR 4V 16M 8%
35 16P6115 COMANDO ELETRICO 4V 16M 6%
35 16P6116 | COMANDO ELETRONICO 4V 16M 1%
35 16P6149 COMANDO CR 4V 18M 29%
35 16P6150 | COMANDO VG ELETRICA 4V 18M 1%
35 16P6151 COMANDO ELETRICO 4V 18M 34%
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35 16P6152 | COMANDO ELETRONICO 4V 18M 16%
35 16P6158 | COMANDO ELETRONICO 5V 18M 5%

35 16P6114 | COMANDO VG ELETRICA 4V 16M 0%
Fonte: Elaborado pelo autor (2020)

Dois exemplos de comandos que sdao usados na configuragao do equipamento sao

mostrados a seguir, como segue a figura 9 abaixo.

Figura 9: Comando Manual e Elétrico

Fonte: Adaptado de: Empresa Objeto de Estudo (2020)

Seguindo com o pedido solicitado, o cliente deve fazer a escolha de um acionamento,
podendo definir um modelo em meio a trés op¢des disponiveis, como mostra a tabela 8,
podendo optar por um acionamento mais simples at¢ um mais sofisticado. E notavel que
entre as demandas, tem-se o acionamento manual e elétrico hidraulico com um ntimero

maior de vendas, enquanto o acionamento a cabo estd com uma demanda baixa com relagdo

a sua saida.
Tabela 8 — Estatisticas entre os Acionamentos
o I .~ Demanda de
Funciao [ Cddigo Descricao Pedidos
40 16P6064 | ACIONAMENTO HIDRAULICO MANUAL 39%
40 16P6073 | ACIONAMENTO HIDRAULICO A CABO 2%
40 16T6023 | ACIONAMENTO ELETROHIDRAULICO 59%

Fonte: Elaborado pelo autor (2020)
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A figura 10, abaixo, apresenta o exemplo de um acionamento completo, instalado em
um pulverizador. E o equipamento responsavel por fazer a abertura ¢ o fechamento das

barras, além de controld-las quando estiverem em uso.

Figura 10: Acionamento Hidraulico Manual

Fonte: Adaptado de: Empresa Objeto de Estudo (2020)

A escolha de uma bomba, como apresentada na tabela 9, oferece trés opcdes para o
cliente, que opta pelo que mais preenche sua necessidade. Entre os modelos dessa
configura¢do, tem-se a bomba que trabalha com membrana (pressao) e a bomba que trabalha
com o uso do pistdo. Ambas funcionam com baixa pressdo, diminuindo a oscilagdo na
pressao do trabalho e garantindo qualidade e seguranca no momento da aplicacdo. A rotagao
para melhor funcionamento ocorre por volta de 540 rotagdes por minuto (RPM) e 20 BAR

de pressao.

Tabela 9 — Estatisticas entre as Bombas

Demanda
De Pedidos

47 16P6057 | BOMBA ZETA 100TS1C + CARDAN 53%

47 16P6168M | BOMBA PISTAO MPP22 + CARDAN 41%

47 16T6035 | BOMBA ZETA 140TS1C + CARDAN 6%
Fonte: Elaborado pelo autor (2020)

Func¢ido| Codigo Descrigao

Abaixo estdo dois exemplos de bombas, identificada como bomba de membrana e
com pistdo, como podemos ver na figura 11 - estas bombas correspondem a cerca de 53% e

41% entre os pedidos confirmados.
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Figura 11: Bomba de Membrana e Pistiao

¥
Fonte: Adaptado de: Empresa Objeto de Estudo (2020)

Como mostra a tabela 10, abaixo, a vazao na saida do produto tem cinco opgoes € o
cliente precisa escolher um deles para agrupar em sua maquina, a qual, por sinal, leva uma
quantidade maior de porta bicos por pedido. No modelo 800, faz-se necessario 36 unidades
por barra, enquanto para o modelo 600 sdo necessarias 32 unidades. Dentro das utilidades
desses opcionais, o que varia entre os modelos bijet e trijet € que o primeiro oferece dois
bicos, enquanto o segundo oferece trés bicos, ambos conjugados, podendo ser isolados
individualmente em qualquer ponto da barra. E responsavel pela quantidade aplicada,
podendo o cliente optar por um conjunto que aplique mais produto com pouca pressao ou

menos produto com alta pressdo. Por isso, faz-se necessario a escolha de um porta bico.

Tabela 10 — Estatisticas entre os porta bicos

~ - . Demanda
Func¢ido| Codigo Descricao de Pedidos
90 16P6018 PORTA BICO BUJET C/015 E 02 4%

90 16P6053 | PORTA BICO TRIJET 1 BICO 0,2 82%
90 16P6054 [ PORTA BICO TRIJET C/3 BICOS 7%
90 16P6165M | PORTA BICO TRUJET 0,10/0,15 1%

90 16T6008 | PORTA BICO TRIJET 1 BICO 0,15 6%
Fonte: Elaborado pelo autor (2020)

A figura 12 a seguir, mostra o exemplo de um porta bico trijet o qual estd em uso

durante a aplicacdo do produto na lavoura.



Figura 12: Porta Bico Trijet

Fonte: Adaptado de: Empresa Objeto de Estudo (2020)
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O tanque frontal, como mostra a tabela 11, abaixo, nada mais ¢ que uma capacidade

de litros maior, que pode ser adquirido com o pulverizador, ou seja, um opcional que, se

confirmado pelo comprador, vai junto com o pulverizador, aumentando a capacidade de

aplicagdo em 400 litros. E mais usado em grandes areas produtivas, permitindo que o

operador trabalhe por mais tempo sem ter que fazer o reabastecimento do produto.

Tabela 11 — Estatistica do tanque frontal

~ - - Demanda
Funcao| Codigo Descricao de Pedidos
280 | 16P6067 TANQUE FRONTAL 11%

Fonte: Elaborado pelo autor (2020)

Conforme descrito acima sobre o tanque frontal, a figura 13, a seguir, exemplifica

como funciona o equipamento e como vai instalado no trator. O qual por sinal é configurado

com cerca de 11% entre pedidos fabricados.
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Figura 13: Tanque Frontal

Fonte: Adaptado de: Empresa Objeto de Estudo (2020)

O lava frascos ¢ um reservatdrio onde ocorre a mistura do agrotoxico com a agua, no
interior do tanque, e torna a produgao da calda mais segura e rapida, ou seja, onde se faz o
preparo do produto para aplicagdo, como mostrado na tabela 12. E necesséario que o pedido
seja configurado com algum desses opcionais, sendo que ha quatro opgdes de escolha para

maximizar a maquina.

Tabela 12 — Estatisticas entre os modelos disponiveis para a preparacao do produto

~ . o~ Demanda

Funcao| Codigo Descricao de Pedidos
310 16P6007 | LAVA FRASCOS LAT. C/RINSAGEM 58%
310 16P6059 LAVA FRASCOS NA TAMPA 2%
310 |16P6166M | LAVA FRASCOS LAT.BOMBA PISTAO 40%
310 [16P6167M| LAVA FRASCOS TAMPA B. PISTAO 0%

Fonte: Elaborado pelo autor (2020)

Na figura 14 abaixo, temos o exemplo de um lava frascos lateral com rinsagem,
utilizado no implemento de pulverizacdo, o qual corresponde a uma demanda de 58% entre

os pedidos.
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Figura 14: Lava Frascos Lateral com Rinsagem

Fonte: Adaptado de: Empresa Objeto de Estudo (2020)

A fungdo 360, que aparece na tabela 13, abaixo, ndo necessitava de tecnologia para
trabalhar, e era muito utilizada na configuracao dos pedidos produzidos antigamente, com
uma demanda comercial alta em relagdo as vendas. Esse equipamento esta relacionado ao
marcador de linha que, como o nome ja diz, ¢ simplesmente um opcional que ajuda o
operador no momento da aplicagdo do produto, para que este ndo seja a aplicado no mesmo
lugar. E um conjunto que fornece uma marcagio na area a cada 4 metros de distancia sobre
o produto aplicado, mas, devido ao uso do Sistema de Posicionamento Global (GPS), o

produtor praticamente nao utiliza mais esse equipamento.

Tabela 13 — Estatisticas sobre o marcador de linha

Demanda
de Pedidos

360 | 16P6019 [ MARCADOR DE LINHA PORTER 0%
Fonte: Elaborado pelo autor (2020)

Func¢iao| Codigo Descricao

A figura 15, a seguir, representa o marcador de linha, o qual ajudava o operador no

momento da aplicagdo do produto.
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Figura 15: Marcador de Linha

Fonte: Adaptado pelo autor (2020)

Os opcionais que sao fornecidos pela fun¢ao 460, identificados na tabela 14, a seguir,
estdo relacionados ao Controle de Vazdo e (GPS). Para aquisicdo, na maquina, sdo
disponibilizados em dois modelos: O Bravo 300 ¢ um equipamento mais em conta, que faz
apenas o controle da vazao, enquanto o Bravo 400 ¢ mais completo, faz o controle completo
de vazao, corte se¢do, mapeamento de area e tem o GPS. O cliente deve escolher um deles
caso queira garantir em até 100% a aplicagdo do produto na lavoura. Devido ao uso do

opcional GPS, a empresa nao registra mais a saida do marcador de linha, supracitado.

Tabela 14 — Estatisticas sobre o controlador de vazao e GPS

~ - .~ Demanda

Funcao | Codigo Descricao de Pedidos
460 16P6161 | CONTROLADOR BRAVO 300-S 3%
460 16P6164 | CONTROLADOR BRAVO 400S LT 11%

Fonte: Elaborado pelo autor (2020)

O controlador bravo 300, citado acima, ¢ mostrado mais detalhado na figura 16,

abaixo.
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Figura 16: Controlador Bravo 300

Fonte: Elaborado pelo autor (2020)

O cliente pode, entdo, quando fazer o pedido, juntamente com o vendedor ou a
revenda mais proxima, optar pelas configuragdes que ele deseja na sua maquina. Muitos
desses itens, num determinado periodo de tempo, ha alguns anos, se caracterizavam por ter
bastante saida confirmada, pois faziam parte dos pedidos solicitados e passavam, entdo, para
o processo de producao.

Convivemos com varias mudangas no nosso dia a dia, tanto na vida pessoal quanto
profissional, e com os processos que elas geram. Quando se trata de maquinarios, nao €
diferente. Sempre estamos buscando melhorias, de acordo com as novidades do mercado,
com novas técnicas e tecnologias voltadas aos equipamentos, objetivando elevar o
rendimento e a producao do trabalhador. Por conta disso, fez-se mudancas no configurador
da maquina, onde a gama de opgdes foi se alternando com o passar dos anos.

Enquanto as estatisticas de alguns itens da maquina foram diminuindo, outras,
consequentemente, recém fornecidas, seguiam em sentido crescente, aumentando as saidas,
de acordo com a configuragdo e de pedidos confirmados.

A principal ideia, apds essa observagdo, e analise desses dados quantitativos, era
retirar da configuracdo alguns itens obsoletos, os quais, por coincidéncia, antigamente,
tinham bastante saidas, mas, nesse momento, estavam com baixo giro, sendo que, muitos
deles, tornando-se até obsoletos, estocados dentro do almoxarifado da empresa, ocupando

espagos desnecessario. Essa atitude resultaria numa enxugada no valor de estoque da
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empresa ¢ na gama de opgdes por ela ofertada, além de auxiliar na programagao da fabrica
e, consequentemente, na redugao de custo.

De acordo com os dados obtidos através dos levantamentos realizados e
disponibilizados na tabela 15, foi constatado que oito configura¢des ndo tém demanda para
producao e estdo praticamente sem uso devido, ou seja, ndo possuem saidas dentro das
configuragdes dos pedidos confirmados. Isso ocorre porque os clientes estao se direcionando
cada vez mais para outros opcionais de componentes ofertados pela empresa. Desses oito
conjuntos disponibilizados para o cliente fazer seu pedido, tem-se: trés comandos que
pertencem a funcdo 35; um acionamento hidraulico a cabo, que pertence a fungao 40; um
porta bico pertencente a fungdo 90; dois lava frascos da funcao 310; e um marcador de linha,

que pertence a funcdo 360.

Tabela 15 — Conjuntos com estatisticas baixas

Funcdo  Cddigo Descrigao Demanda de
Pedidos
35 16P6114 COMANDO VG ELETRICA 4V 16M 0%
35 16P6116 COMANDO ELETRONICO 4V 16M 1%
35 16P6150 COMANDO VG ELETRICA 4V 18M 1%
40 16P6073  ACIONAMENTO HIDRAULICO A CABO 2%
90 16P6165M PORTA BICOS TRIJET 0,10/0,15 1%
310 16P6059 LAVA FRASCOS NA TAMPA 2%
310 16P6167M  LAVA FRASCOS TAMPA B. PISTAO 0%
360 16P6019 MARCADOR DE LINHA PORTER 0%

Fonte: Elaborado pelo autor (2020)

E possivel perceber que, na andlise dos trés anos, as fun¢des acima descritas t€ém suas
demandas praticamente zeradas, caminhando em um sentido decrescente, com relagdo a
demanda de pedidos fabricados, sem informar se existe previsdo de pedidos com esses

conjuntos e quais as quantidades que estdo estocadas.
4.3 Curva ABC do Estoque
Os dados coletados com as andlises desenvolvidas foram relacionados

organizacionalmente e colocados em tabelas. No presente levantamento foi constatado que

dentro do almoxarifado da empresa existem varios componentes com pegas que fazem parte
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do conjunto completo, os quais, por sua vez, quando montados, fazem parte dos
equipamentos 100% concluidos.

A partir desse levantamento, foram calculados os itens que fazem parte do conjunto,
baseando-se em uma andlise com referéncia na curva ABC, sendo aqueles que receberam
classificacdo classe A, ou seja, dos componentes que fazem parte dos conjuntos analisados,
foram selecionadas somente as pecas de maior valor, amplitude e importancia. Segundo
Viana (2010), essa curva ABC pode ser implantada de varias formas. Os custos calculados
sobre os equipamentos finalizados existentes dentro do estoque da empresa foram realizados
com base nos oito opcionais com baixo giro, ou seja, o calculo foi realizado baseado no
produto completamente pronto, somente com as pecas que fazem parte dele, e sem a parte
da mao de obra especifica, que ¢ usada em seu processo de fabricag¢do, como ¢ visto na tabela

16, a seguir, a qual demonstra os custos unitarios de cada conjunto.

Tabela 16 — Custos unitarios de cada conjunto

Funcgdo Codigo Descrigao Custo RS
(unitario) —

35 16P6114 COMANDO VG ELETRICA 4V 16M R$ 1.558,85
35 16P6116 COMANDO ELETRONICO 4V 16M RS 4.657,26
35 16P6150 COMANDO VG ELETRICA 4V 18M RS 1.564,20

40 16P6073 ACIONAMENTO HIDRAULICO A R$ 2.784,68
CABO

90 16P6165M PORTA BICO TRIJET 0,10/0,15 RS 1420,56

310 16P6059 LAVA FRASCOS NA TAMPA R$ 256,94

310 16P6167M  LAVA FRASCOS TAMPA B. PISTAO RS 427,80

360 16P6019 MARCADOR DE LINHA PORTER R$ 1.928,45

Fonte: Elaborado pelo autor (2020)

Foi mensurado, também, toda a quantidade em cada um dos conjuntos existentes
dentro do estoque, e que estdo disponiveis para montagem, caso entre alguma demanda da
maquina com essa configuragdo de pedido. Ao todo, estdo parados, (sem utilidade de uso,
no momento) dentro do estoque da empresa, entre componentes e itens, a quantia de 43
conjuntos, que podem ser adquiridos na montagem do pulverizador, caso entrar algum
pedido de venda.

Desta forma, de acordo com a quantidade de itens de menor giro, que ha no estoque,
foi avaliada a quantidade de produtos que ¢ possivel montar com esses componentes. O

resultado esta na tabela 17.
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Tabela 17 — Quantidade dos conjuntos em estoque

Fungdo  Cddigo Descricao Quantidade
em Estoque ——
35 16P6114 COMANDO VG ELETRICA 4V 16M 4
35 16P6116 COMANDO ELETRONICO 4V 16M 7
35 16P6150 COMANDO VG ELETRICA 4V 18M 4
40 16P6073  ACIONAMENTO HIDRAULICO A CABO 12
90 16P6165M PORTA BICO TRIJET 0,10/0,15 6
310 16P6059 LAVA FRASCOS NA TAMPA 5
310 16P6167M LAVA FRASCOS TAMPA B. PISTAO 3
360 16P6019 MARCADOR DE LINHA PORTER 2
Total = 43
unidades

Fonte: Elaborado pelo autor (2020)

Constatou—se, entdo, que, de acordo com as estatisticas de saidas desses opcionais,
ndo seria vantajoso segurar dentro do estoque os componentes desses equipamentos, pois
estavam ocupando lugar de outros, e muitos deles tornando-se obsoletos pelo tempo em que
ndo entravam no processo de producao.

O valor mensurado dos opcionais citados acima foi calculado e, consequentemente,
disponibilizado, como mostra a tabela 18, abaixo. O valor do custo total ¢ representado a

seguir, chegando a R$ 93.457,54.

Tabela 18 — Valor Total dos Conjuntos em Estoque

Funcgao Descrigao Custo RS Quantidade  Valor Total
(unitario)  em Estoque
35 COMANDO VG R$ 1.558,85 4 R$ 6.235,40
ELETRICA 4V 16M
35 COMANDO R$ 4.657,26 7 R$ 32.600,82
ELETRONICO 4V 16M
35 COMANDO VG RS 1.564,20 4 R$ 6.256,80
ELETRICA 4V 18M
40 ACIONAMENTO R$ 2.784,68 12 R$ 33.416,16
HIDRAULICO A CABO
920 PORTA BICO TRIJET R$ 1.420,56 6 R$ 8.523,36
0,10/0,15
310 LAVA FRASCOS NA R$ 256,94 5 R$ 1.284,70

TAMPA




49

310 LAVA FRASCO TAMPA R$ 427,80 3 R$ 1.283,40
B. PISTAO
360 MARCADOR DE LINHA R$ 1.928.45 2 R$ 3.856,90
PORTER
Total = R$
93.457,54

Fonte: Elaborado pelo autor (2020)

4.4 Proposta de um novo modelo de configuracio para venda

Com essa quantidade, e com o valor total mensurado, levando em conta que essa
quantia € significativa dentro do almoxarifado da empresa, por ndo ter previsao de saida, foi
analisada a possibilidade de se fazer a retirada dessas op¢des para que ndo seja mais possivel
emitir pedidos com esses conjuntos e, supostamente, ndo ter processos voltados para
producao.

Os setores envolvidos em todo esse processo do maquinario analisado, depois de
outra apresentacdo mais detalhada, acharam oportunas e validas as justificativas com os
dados qualitativos e quantitativos apresentados. Foi, entdo, feita uma nova proposta sobre as
opgoes do configurador do Pulverizador, retirando esses conjuntos e componentes sem
demanda de pedido e disponibilizando-os para o setor de pegas de reposi¢ao. Os setores
concordaram e deram positivo para cinco deles. Foram oito estudados (aproximadamente
25%), e analisados detalhadamente, para que cinco deles (aproximadamente 16%), fossem
retirados, nao sendo mais disponibilizados para comercializagdo. Os setores entenderam
oportuno esperar até o fim deste ano para validar ou ndo os trés conjuntos restantes e, entao,
definir se também saem da gama de opcdes ofertadas pela empresa ou se ficam disponiveis
por mais algum tempo, no caso de surgir alguma demanda de pedido para fabricagao.

Desse modo, entre os cinco conjuntos citados, os quais pertencem as fungdes 35, 40,
90 e 360, como mostra a tabela 19, foi mensurado em cada um dos equipamentos a sua
quantia em estoque e o valor unitario, que € calculado somente com base nas pecas e
componentes abaixo dele, e que existem dentro do almoxarifado, e pertencem a cada um dos
conjuntos. Ao todo, existem 28 conjuntos obsoletos (fora de linha) dentro do estoque, os
quais totalizam R$ 58.288,62. Entre eles, estdo dois comandos, pertencentes a fungao 35 e
estdo estocados, ambos com quatro conjuntos cada. A funcdo 40, que pertence ao
acionamento hidraulico, tem 12 conjuntos, entre componentes € pecas, que também se

encontram dentro do estoque. A fungdo 90, que pertence aos porta bicos, possui, entre
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componentes € pegas, 6 conjuntos estocados dentro da empresa. O marcador de linha,

referente a fungdo 360, entre pegas e itens, tem dois conjuntos no almoxarifado.

Tabela 19 — Valor e quantidade entre os cinco conjuntos

Funcgao Descrigao Custo RS Quantidade  Valor Total
(unitario)  em Estoque

35 COMANDO VG ELETRICA RS 1.558,85 4 R$ 6.235,40
4V 16M
35 COMANDO VG ELETRICA RS 1.564,20 4 R$ 6.256,80
4V 18M
40 ACIONAMENTO R$ 2.784,68 12 R$ 33.416,16
HIDRAULICO A CABO
90 PORTA BICOS TRUET  R$ 1.420,56 6 R$ 8.523,36
0,10/0,15
360 MARCADOR DE LINHA  R$ 1.928,45 2 R$ 3.856,90
PORTER
28 Total = R$

Unidades 58.288,62
Fonte: Elaborado pelo autor (2020)

Entre os trés conjuntos com baixa giro identificados na tabela 20 abaixo, que ainda
estdo em analise durante a demanda de producao deste ano, tem-se 15 conjuntos no estoque,
com um valor de R$ 35.168,92. Entre eles, estdo: um comando eletronico, que pertence a
funcdo 35, e encontra-se dentro do almoxarifado da empresa com sete quantidades e dois
conjuntos lava frascos, que pertencem a fun¢do 310, que, por sua vez, estao estocados, com

oito conjuntos - cinco de um modelo e trés de outro.

Tabela 20 — Valor e quantidade dos trés conjuntos que ainda estio em analise

Funcao Descricao Custo R$  Quantidade Valor Total
(unitario) em —
Estoque
35 COMANDO ELETRONICO  RS$ 4.657,26 7 RS
4V 16M 32.600,82
310 LAVA FRASCOS NA R$ 256,94 5 R$ 1.284,70
TAMPA
310 LAVA FRASCOS TAMPA B. R$ 427,80 3 R$ 1.283,40
PISTAO
15 Total = R$

Unidades 35.168,92

Fonte: Elaborado pelo autor (2020)
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De acordo com os dados obtidos apos essa andlise, ficou clara a importancia das
atividades relacionadas a questdo da demanda, interligada ao processo produtivo, onde ¢
possivel adquirir somente o que ¢ imprescindivel, a fim de ndo gerar gastos desnecessarios.
Assim, a proposta apresentada busca determinar os componentes € pegas que nao sao mais
adequados para a comercializagao.

Foi discutido com o setor de pecas de reposicdo e ficou definido que os componentes
obsoletos fossem levados e realocados para esse estoque, estando disponiveis, caso surgisse
alguma necessidade urgente por parte de algum cliente. Com isso, sera possivel fornecer a
peca ou o conjunto inteiro, em casos de problemas e falhas com algum componente, os quais
estdao sendo utilizados com o implemento Pulverizador.

E norma em toda empresa que fabrica um implemento que esta forneca pegas para
seus clientes, depois da ultima venda, por um tempo razoavel. O CDC (Lei 8.078/90) mostra
que, em 2017, houve uma nova proposta, onde essa lei foi aprovada e alterada. Por conta
disso, esse “prazo razoavel”, em hipotese alguma pode ser menor que a vida util do
equipamento. O produto que ndo for informado pelo fabricante na certificagdo da garantia
ou no manual de instrugdes sobre as pegas de reposicdes, tera de manter as mesmas
disponiveis por um tempo minimo de 10 anos. (O texto aprovado foi o substitutivo do relator,
deputado Cabo Sabino (PR-CE), ao Projeto de Lei 338/15).

Diante disso, faz-se necessario que a empresa fornega essa gama de pegas e de
conjuntos para o setor de reposi¢ao. Uma vez solicitadas pelos clientes que fizeram a compra
deste maquinario, essas pegas devem ser novas e originais. A empresa precisa fornecer esses
itens para seus clientes, apds a aquisi¢ao do implemento, por um periodo de, no minimo, 10

anos.



52

5 CONCLUSAO

5.1 Conclusoes do Trabalho

Considerando o mundo globalizado onde estamos inseridos, tornou-se
imprescindivel que as empresas busquem investir em tecnologia e inovagdo para se
manterem competitivas ou, no minimo, sobreviverem no ramo que atuam, conseguindo,
assim, melhorias em seu processo de desenvolvimento, conquistando e mantendo seus
clientes, atendendo-os satisfatoriamente, e reduzindo custos.

Com base no trabalho realizado, foi possivel perceber que entre as configuragdes do
equipamento de pulverizagdo, que mais comumente ¢ vendido, estd o modelo Porter 800,
com o barramento hidraulico de 18 metros, comando eletronico 4V, acionamento eletro-
hidraulico, bomba pistdo MP22, porta bico trijet, e com o lava frascos lateral com rinsagem.
Esse implemento, por mais que tenha um valor baixo em relagdo ao investimento, representa,
aproximadamente, 8% do faturamento da empresa.

Os componentes que estdo com os estoques parados, sem utilizagdo ou obsoletos,
representam cerca de 25% (oito conjuntos) do que ¢ disponivel para configurar nos
equipamentos, ¢ um valor de R$ 93.457,54. Ainda se tem os itens com pouco giro, os quais
representam cerca de 16% (cinco conjuntos), com um valor de R$ 58.288,62. Desta forma,
foi necessario realizar uma reorganizacao do local de armazenagem, para que este ficasse de
acordo com a real necessidade da empresa, melhorando seus processos de fabricagao.

Foi possivel segregar os componentes obsoletos, sem uso, em um local apropriado
para as pecas de reposicdo, uma vez que a empresa precisa deixar os componentes
disponiveis por 10 anos, apds a aquisi¢do do implemento pelo cliente, conforme a Lei
8.078/90, que estabelece que o prazo que o componente devera estar disponivel para
reposicao nao pode ser inferior ao tempo de vida util do produto.

Considera-se que foram atingidos os objetivos especificos e geral do trabalho.
Quanto ao objetivo geral, percebe-se que foi possivel elaborar uma proposta de padronizagao
em relagdo as configuragdes do fluxo da programagdo da produgdo para a linha de montagem
dos pulverizadores, levando em consideragcdo a demanda dos itens. Tal medida visa melhorar
a programacdo por parte do PCP e reduzir, ao longo do tempo, a quantidade de pecas

obsoletas ou com baixo giro em estoque.
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5.2 Recomendacgdes para trabalhos futuros

Sugere-se que seja verificado, no fim deste ano, os outros conjuntos que ainda estao
sendo analisados pelos setores envolvidos para que, caso ndo haja demanda, também saiam
da configuracdo da maquina

Recomenda-se, também, para trabalhos futuros, que seja realizado um estudo com
base neste projeto, englobando todos os equipamentos fabricados e ofertados pela empresa,
onde sera possivel analisar e alinhar mais corretamente as necessidades entre as estatisticas
das maquinas interligadas com a demanda da producdo atual, otimizando seus processos

produtivos dentro da organizacao, e, consequentemente, reduzindo custos.
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