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Planejamento da manufatura

A arte de
inventariar e
administrar
estoques

Aestrutura de planejamento
da produgdo de uma fabrica é
alicercada em uma série de
fontes de dados e informacoes,
sendo que algumas delas sdo
determinantes e indispensaveis
para o seu pleno e correto
funcionamento: as posi¢oes dos
estoques e das figuras com-
promissadas ou reservadas, quer
de produtos acabados, quer da-
queles participantes do processo
¢ dos insumos.

Nao ha condig¢oes de definir
o que efetivamente deve ser
produzido, caso ndo se saiba o
que se tem verdadeiramente em
estoque, quer se trate de
reservas reais ou compromis-
sadas, em toda a amplitude da
cadeia produtiva da empresa.

A atividade de administrar
estoques ¢ reconhecida como
de facil execugio, caso a exten-
sdo do processo a ser moni-
torado nao seja ampla; toma-se
como exemplo um pequeno
estabelecimento comercial, sem
quaisquer caracteristicas de
transformador fabril. Ao receber
uma determinada quantidade
de itens de um dado forne-
cedor, estes sao acrescidos a0
estoque e, ao efetuar-se sua
venda, ocorre a correspondente
subtragdo. Essa simplicidade,
de uma maneira geral, ndo se
faz presente na industria, € sua
complexidade € diretamente
proporcional a extensdao do
processo produtivo envolvido.
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O grande diferencial entre
o exemplo que acaba de ser
citado e aquele que se apresenta
na industria é o de saber o
quanto foi vendido e entregue,
quais sdo as posi¢oes dos esto-
ques tanto dos produtos aca-
bados, dos produtos em pro-
cesso e dos insumos, 0 quanto
efetivamente tem-se a entregar
e o que ¢ quanto deve ser
produzido; a mecénica de
calculos e os cuidados a serem
dispensados sdo inegavelmen-
te mais amplos e complexos.

O que se apresenta

A necessidade periddica de
realizar o inventario dos esto-
ques decorre da degradagao das
figuras envolvidas, ao longo do
tempo, motivada por uma série
de fatores que podem ter como
causas a propria metodologia
envolvida ou a sua falta, e o
fator humano.

Dentre os fatores que con-
tribuem para a ineficicia da
administracao dos estoques
destacam-se:

* inexisténcia ou ma defini¢ao
de quais operacoes fabris
efetivamente controlar;

* apontamento tardio e/ou
incorreto do volume pro-
duzido e/ou refugado;

* descompasso na qualidade da
coleta dos dados das varias
operagoes envolvidas;

* geracdo de novas ordens de
producio e/ou alteragao dos
lotes a produzir previstos nas

ordens ja existentes sem a
necessaria atualizagdo das
figuras compromissadas ou
reserva dos itens envolvidos
e, principalmente, quando ja
na fase de execucao, a falta
de atualizagdo das corres-
pondentes figuras dos esto-
ques e posi¢coes compromis-
sadas ou reservadas dos itens
situados imediatamente abai-
xo0 do nivel fabril em estudo,
bem como dos insumos a eles
associados;

* falta de sincronismo entre a
coleta dos dados em todas as
etapas de fabricagdo;

* coletar e ndo proceder em tem-
po habil com as devidas mo-
vimentagoes dos estoques;

* falta de conscientizagdo do
recurso humano quanto a
importancia da qualidade de
sua informacao;

* indefini¢do sobre o que e
quanto reaproveitar do even-
tualmente refugado, em cada
uma das fases do processo etc.

No que tange ao inventario,
¢ pratica comum efetuar a
contabilizagao dos estoques dos
produtos acabados, daqueles em
processo e dos insumos, atuali-
zando assim suas posi¢des nos
controles existentes, mas dificil-
mente sdo recalculadas as
figuras das quantidades com-
promissadas ou reservadas de
cada um dos itens envolvidos.
Sérios problemas com a quan-
tificagao correta dos volumes a
produzir nos novos pedidos de
venda em toda a cadeia
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produtiva sao decorrentes de tal
conduta.

Como melhorar

A presencga do fluxo do pro-
cesso produtivo para cada um
dos produtos, bem como a
proporgio participativa de cada
um dos itens que o compae,
além da previsido de refugo
associada a eles, sdo condigoes
indispensaveis para a correta
administracao da movimentagao
dos estoques e das figuras com-
promissadas ou reservadas, em
cada uma das fases da fabricagao.

Esses quesitos sdo obrigatorios
ja na fase de planejamento da
producgao, para defini¢ao do que
efetivamente produzir de cada

item. Durante a fase de fabricacao
¢ importante definir o que e
quanto deve ser abatido de seus
predecessores na cadeia produtiva
a cada unidade produzida do item
em estudo.

A solicita¢do e a documenta-
¢ao de cada uma das fases do
processo envolvido, a cada lote a
ser produzido de um dado
produto, é conhecida como
ordem de producao ou fabri-
cacdo; em cada uma delas é
quantificado o que efetivamente
deve ser produzido, dentre
outras informacoes relacionadas
ao processo fabril do item.

Um grande complicador que se
faz notar ¢ o apresentado por
algumas metodologias que po-
dem estar ou ndo incorporadas a

Planejamento da manufatura

softwares de administragao de chao
de fabrica; a atualizagao dos
estoques € sua movimentagao s6
ocorre quando da elaboracao de
uma nova carga de maquinas ou do
reprocessamento da aplicagao. [sso
leva inegavelmente a uma defa-
sagem entre o ocorrido € o que é
reportado, o que pode induzir a
erros como informar hoje o que
ocorreu ontem. Imagina-se qual
seria a confiabilidade dos calculos
dos volumes a serem produzidos, ca-
so ordens de producao viessem a
ser geradas nesse intervalo, decor-
rentes de novos pedidos de venda
recebidos e emitidos para a fabrica.
E inquestionavel a validade de
se coletar dados em tempo real,
porém a amplitude pode e, na
medida do possivel, deve ser @
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estendida a atualizagao e
movimentagao dos estoques de
forma imediata, o que nem
sempre acontece. Salienta-se
que 0 mesmo quadro também
se apresenta quanto as saidas
dos estoques, associadas ao
faturamento.

Acredita-se que a alimen-
tagdo das figuras relativas ao que
foi produzido e refugado e suas
necessarias movimentagoes de
insumos, quer eles sejam manu-
faturados internamente ou
fornecidos por terceiros, tenha
de ocorrer de forma desvin-
culada do sofrware de geren-
ciamento da produgao. Praticas
de cancelamento e/ou alteragao
dos volumes a produzir nas
ordens de produgio, execu-
tadas sem os devidos cuidados
¢ precaugdes, levam a situacoes
em que a realidade dos fatos nao
¢ reportada. Nesse caso, a
administragdo dos estoques, das
figuras compromissadas ou
reservadas e, consequente-
mente, suas movimentagoes,
seriam realizadas de forma
independente. Porém, obriga-
toriamente essas informagoes
servem de base ao soffware de
gerenciamento da fabrica; com
i$s0, evitam-se ingeréncias
desnecessarias ocasionadas por
metodologias relativamente
complexas e os eventuais descui-
dos com a sua parte operacional.

E muito provavel que se apre-
sentem melhores resultados
quandoa coletade dados da pro-
ducgio tem uniformidade em
suaamplitude, nos seus interva-
los e nasua qualidade, em todas
as areas envolvidas, procedendo
de imediato comas devidas movi-
mentagoes dos insumos de cada
uma das figuras capturadas.

O que se pretende € ter as
posicoes dos estoques, das fi-
guras compromissadas ou re-
servadas e dos insumos mais
proximos da realidade, inde-
pendentemente da periodi-
cidade a ser dada a elaboragao
da carga de maquinas, embora
esta também requeira agilidade
em suas atualizacoes.

Inventariar, condigao
necessaria, mas nao
suficiente

Muito se ouve falar sobre a
ndo confiabilidade dos esto-
ques, independentemente do
uso de sistemas informatizados,
embora se alegue que sao
realizados inventdrios pe-
riédicos € amplos, nos quais €
assegurado que as figuras con-
tabilizadas estejam corretas.

As figuras contabilizadas dos
estoques sao entao repassadas
ao controle em uso e tdo logo
venham a ser geradas novas
ordens de produgio, os volumes
a serem produzidos podem se
apresentar diferentes daqueles
que eram esperados. Quando
1ss0 ocorre, diz-se que a mecanica
de cilculos envolvida ou o
sistema informatizado em uso
apresentam problemas ou até
mesmo nao funcionam. Isso
pode ser verdade, mas o que
geralmente se pratica poe em
duvida essa afirmagio.

O que normalmente ocorre
durante o inventario é que sao
tratadas tdo somente as figuras
dos estoques, quer dos produtos
acabados, daqueles em processo
ou dos insumos, mas pouca ou
quase nenhuma atencéo € dada
as figuras do que foi compro-
missado ou reservado. Vez ou
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outra se nota que em algumas
empresas, durante esse processo de
ajuste, ¢ adotada a pratica de sim-
plesmente zerar essas tltimas figu-
ras, o que nada resolve e pode até
eventualmente aumentar a gravi-
dade do problema que se apresenta.

O que ¢ necessario entender, ¢
normalmente passa despercebido, &
que ndo s as figuras dos estoques
sofrem distorgoes ao longo do tem-
po, mas também as posicoes do que
foi compromissado ou reservado. E
essas também devem softer os devi-
dos acertos, visto que ambas parti-
cipam dos calculos dos futuros volu-
mes a produzir de cada um dos itens.

Ap6s a contabilizacdo dos esto-
ques deve ser realizado o levan-
tamento dos volumes residuais a
serem entregues de todos os

pedidos de venda que se encon-
tram em aberto. Posteriormente é
necessario investigar o fluxo de
processo do produto envolvido em
cada um dos pedidos de venda e,
em fungao das figuras de estoques
contabilizadas, determinar o que
deve ser produzido de cada item
do processo. Com isso surgiriam
condicoes de calcular as figuras do
que foi compromissado ou reser-
vado de cada um deles.

Assim procedendo, as figuras
contabilizadas e calculadas podem
entdo ser repassadas aos corres-
pondentes itens envolvidos.

Resultados

Reconhece-se que o controle
proposto é¢ muito mais trabalhoso

do que a situagdo que even-
tualmente se apresente, mas é
necessario saber que sem essa
pratica, a problemadtica apre-
sentada com relagdo ao aten-
dimento dos prazos acertados com
os clientes e tentativas de re-
ducdo dos custos tende a con-
tinuar, em detrimento da com-
petitividade das empresas.

A solugdo apresentada vem
sendo analisada ¢ ja foi colocada
em pratica por algumas empresas.
Existem detalhes que nao pu-
deram ser melhor explanados
mas que, na medida do possivel,
serdo futuramente abordados.
Pretende-se, com isso, melhorar
as condig¢oes de um dos alicerces
do planejamento de uma fébrica,
ou seja, seus estoques. -
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