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O homem verdadeiramente honesto nunca pratica um beneficio esperando

receber algo em troca. (Demostenes)



AGRADECIMENTOS

Em especial ao meu Pai e minha Mée por me passarem ensinamentos que levarei

comigo pela vida inteira.

Ao orientador Prof. Ms. Erico Daniel Ricardo Guerreiro, ao corpo docente e

funcionarios que contribuiram para aumentar meus conhecimentos.

A 1lIl Turma de Logistica pelos momentos vividos juntos nesses trés anos de

faculdade.

E aos colegas de servi¢o do S.A.E. Hospital Dia HIV/aids.



SUMARIO

RESUMIO. ...ttt re e e 11
I - INTRODUGAO........coooiieeeeeeeeeeee e 12
1.0 - OBJEIIVO. ..ttt bbb 13
1.2 - JUSTITICALIVA. .. veveeie et 13
I1 = REVISAO DE LITERATURA......ootoeieeteeeteeeee e esisses s sen s 14
2.1 - DefiniGA0 A LOGISICA. .. ..civeeeueeiirieieesiesie e 14
2.2 - Parametros de Planejamento e Controle...........cocoovveiininieieiesc e 15
2.3 - NIVEIS U8 SEIVIGO.....uiiitiiiieitieii ettt te ettt beeaenres 15
2.4 - Selecdo de Classificacdo de Materiais..........cccveveieeiieiiieieeie e 16
2.5 = ESTOQUE. ...t 16
2.5.1 - DEFINIGAD. ...ueiueeeeiitie e 16
2.5.2 = FUNGOES. ... .ctiiiiie ittt et e b e e te e nrneenes 17
2.5.3 - Objetivos A0S ESTOQUES........ccueiieieiie et 17
2.5.4 - TIPOS & ESTOQUE. ......eouieiieiieeitesii sttt 18
2.5.5 - CUSLOS d& ESTOQUE......ccueiuiiiiiiitiiiesiceee e 18
2.5.6 - INfOrmag0es € ESTOQUES..........cciierieiiiirieeeee s 19
2.5.7 - NIVEIS A8 ESIOQUE......eeiteeeiiitiecie ettt 20
2.5.7.1 - Revisao Periodica (Curva Dente de Serra).........cccccevveveieeieeiesee e 20
2.5.7.2 - Deficiéncias do Controle de EStOQUES..........cccerererinirenininisiceeee,s 23
2.5.8 - Sistemas de ReposiGa0 de ESTOQUES..........cccveiiiererininiereeeee e 24
2.5.8.1 - Tempo de Reposicao; Sistema do Ponto de Pedido............ccccovevveiriiiennnnn 24
2.5.8.2 - Quando e QUANTO COMPIAN........ccceciveiieireeieeie et sre s 26
2.5.8.3 - Periodo de REPOSIGAD. .......eveuirierieieieeieieeiee e 28
2.5.8.4 - Periodo de Reposicdo (R) e Prazo de ESpera (L)........ccoceeeverenereniencnineas 29
2.5.8.5 - EStOQUE 08 SEQUIANGA. ... .eiveeiieeiieeieitiesieestee ettt sttt nreas 32
2.5.8.6 - Lote Econdmico de Compra (LEC).........ccccvveieiieiecc e 34
2.5.8.7 - Classificagdo ABC (Diagrama de Pareto)...........c.cocevvrerenenennnnseeieenn, 34
2.5.8.7.1 - DEFINIGAD. ......eitiiiiiiiciieie e 34
2.5.8.7.2 - FOrma de MONtAgEIM........ccciiiiiiiie ittt 36

2.5.8.7.3 - Importancia da Classificag8do ABC...........ccccevvviiriiniieieienene s 37



2.5.8.7.4 - Cuidados com a Classificagdo ABC..........ccccoveiiiiniiiiiiencee e 38
2.5.8.7.5 - Contribuigdo da Classificagio ABC..........ccccoceienininiiiniiieieeeee 39
I —ESTUDO DE CASO.....ctiiiiiiiiiiieeisie ettt 41
3.1 - ClasSIfiCaGho ABC.......ccocii it 40
3.2 - REVISAO PEITOUICA. ....cveveiieiiiie et 43

3.3 — Sugestdo de Modelo com quantidade fixa para os produtos classificados

VI



Vil

LISTA DE FIGURAS

Figura 01 — AbscCissa € Ordenada...........ccocvevveieerieiiesesie e 20
Figura 02 — Curva Dente 08 SEITa..........cccuiveieiieiieiieie e s esie e seeste e saeenee e 21
Figura 03 — Dente de Serra COm RUPLUIEL .......coveiiiiiiiinieeee e 22
Figura 04 — Dente de Serra utilizando Estoque Minimo...........ccccooeverveincinennne 23
Figura 05 — Tempos d0 PedidO........cccocveiiiiiiie e 25
Figura 06 — Reposicdo de Materiais: decisdo sobre quanto e quando comprar....... 27
Figura 07 — Esquema Geral de Revis80 Periodica...........ccovrvrerieinencineneeee, 28
Figura 08 — Selegdo de Materiais: Atividades BASICaS...........ccovvirervirernienenine 36
Figura 09 — Tubos de Coleta de SANQUE..........cceecvveieiieie e 42
Figura 10 — Classificacdo ABC vista N0 Grafico...........ccccceveviveiiiiciicic e 43
Figura 11 — TUDO AMAIEI0.........ooiiiiiiieiee e 44
FIgura 12 — TUDO ROXO......cuiiiiiiiiiieeiecse e 45
FIgUra 13 — TUDO CINZA.......c.ciieiiecieciesie et 46
Figura 14 — Movimentacdo Proposta de Tubo Amarelo.........c.ccceveeiveieeinevieennene, 47
Figura 15 — Movimentag&o Proposta de Tubo ROXO0..........ccccvvieieienencicnccecee 48

Figura 16 — Movimentagdo Proposta de Tubo Cinza..........cccceeeveieniiineiicienn 49



VIl

LISTA DE TABELAS

Tabela 01 — Total de Material..........c.coeiiieiiiiieieses s 40
Tabela 02 — Valor de UtiliZaGa0.........cccccveveiieiece e 41
Tabela 03 — Classificagho ABC..........ccciiiiiiiieeeee e 42

Tabela 04 — Percentagem de Economia com Modelo Proposto.............cccceeveeeneee. 50



LISTA DE QUADROS

Quadro 01 — Etapas entre necessidade de repor material até sua condi¢do de uso
Quadro 02 — Classificagdo ABC; formas de utilizagao.............cccoevvierenciinnennen,



LISTA DE ABREVIATURAS

RMI — retail managed inventory..

VMI — vendor managed inventory

11



12

Resumo

Este trabalho tem por intencdo demonstrar a forma de montagem e,
por andlise, através de graficos e tabelas, saber se determinado produto faltard, bem como a
sua provavel data de pedido.

Por meio de informacgOes de estoque, defini¢des, fungdes do estoque,
e também os custos envolvidos, reduzir ao maximo a quantidade de material e o capital
envolvido na armazenagem € o principal objetivo da logistica.

Para isso acontecer, o setor de compras deve estar ciente dos periodos
de reposicdo, lote econdmico de compra, 0s prazos de espera até o determinado produto
chegar.

O Estudo de Caso, através das tabelas e do grafico gerado, mostrara
que dentro da realidade existem muitas restricdes, por isso, 0s resultados ndo sdo iguais a
literatura tedrica, e mostra limitacdo de livros da &rea industrial que abordam o setor de

suprimentos.

| - INTRODUCAO

A Logistica Hospitalar pode ser entendida como uma éarea

especializada da administracdo geral, e como tal, trata-se de um trabalho realizado por meio
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de pessoas para entregar o material certo, no momento e nas quantidades desejadas,
observando as melhores condigdes para a organizacdo. Trata do fluxo de pessoas doentes ou
ndo, materiais em geral, infectantes ou ndo, exames (papéis) para determinadas areas, enfim, a
logistica hospitalar estd em toda a area que abrange movimentacdo de alguma coisa para
algum lugar e sem erros.

Os livros existentes no Brasil dificilmente abordam profundamente o
tema Logistica Hospitalar, particularmente no que tange a area de Suprimentos, na literatura
especifica, ou seja, Revisdo Periddica e da Classificacdo ABC.

Isso torna as pesquisas pelo assunto dificeis, apresentando para 0s
pesquisadores desafios a serem alcancados, pois, se comparado a ampla gama de informacgoes
sobre suprimentos industriais, ndo se encontram recursos semelhantes para o desenvolvimento
da tematica em questao.

Para tanto, se faz necessario construir materiais didaticos para novos
pesquisadores, além de consolidar a tépica da Logistica Hospitalar dentro da realidade
brasileira, avancando dessa forma no auxilio aos funcionarios e diretores hospitalares, além de

ajudar de maneira indireta, mas eficaz, os usuarios do servico hospitalocéntrico.

1.1 - Objetivo

Saber a forma de montagem, funcionamento, restricGes relativas a
Revisdo Periddica e Administracdo da Classificacio ABC em suprimentos hospitalares,
precisamente dos materiais que uma sala de Coleta de Sangue utiliza.

1.2 - Justificativa

A éarea de Logistica Hospitalar encontra-se com suporte literario
insuficiente no que se refere a conceitualizacdo, exploracdo do tema e desdobramento pratico
do mesmo. Dados estes fatores, pesquisadores poderdo ser favorecidos com uma maior

amplitude desse assunto, assim como aqueles que trabalham na vasta e complexa area
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hospitalar e ambulatorial. Também € importante para diminuir os custos, perdas, aumentar o
nivel de servigo para os usuarios dos servicos hospitalares.

Dando luz a essa temaética, pode-se no futuro, encontrar novas
pesquisas que corroborem os dados que serdo apresentados, ou de mesma valia, criticas

embasadas nesta apresentacdo cientifica.



Il - REVISAO DE LITERATURA

A Classificacdo ABC esta incorporada a Revisdo Periddica e, esta ao
Sistema de Reposicao de Estoques. Serdo abordados os principais topicos que envolvem esses
assuntos.

Relacionado a Revisdo Periddica sera mostrado o sistema de ponto de
pedido que vem a ser um momento em que € necessario ser feito uma compra ou ter inicio
uma producao e, esse momento é chamado de estoque de seguranca, que sera utilizado até que
0 produto chegue ao destinatario. (BARBIERI & MACHLINE, 2006).

A Classificacdo ABC permite que tenha-se uma atencdo especial a
determinados produtos, e também pode ser montada de varias maneiras, de acordo com a
necessidade, auxiliando os administradores. (DIAS, 1993).

A classificagdo ABC, também conhecida como classificacdo de
Pareto, € um procedimento que visa identificar os produtos em funcdo dos valores que eles
representam e, com isso, estabelecer formas de gestdo apropriadas a importancia de cada item
em relacdo ao valor total considerado. (BARBIERI & MACHLINE, 2006).

2.1 - Definicéo de Logistica

De acordo com a defini¢cdo do Council of Logistics Management que

ja se tornou amplamente conhecida, logistica €:
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“o processo de planejamento, implementacdo e controle do fluxo eficiente e
economicamente eficaz de matérias-primas, materiais em processo, produtos
acabados e informacgdes relacionadas com essas atividades, desde o ponto de
origem até o ponto de consumo, com 0 objetivo de atender as exigéncias dos

clientes”.

2.2 - Parametros de Planejamento e Controle

Para o atendimento de uma organizacdo ser satisfatério é necessério
ndo haver falta e nem excesso de materiais, pois gerariam gastos adicionais.

Comentam Barbieri & Machline (2006) que, a falta de materiais pode
provocar a paralisagdo dos servigos, com todos os problemas decorrentes. Os materiais Sao
importantes elementos de apoio aos servicos, cuja falta gera graves consequéncias.

O excesso de materiais estocados poderiam ser melhor aproveitados
em outras areas da organizacdo, ou seja, o capital aplicado nesses produtos estariam aplicados
em outros. O excesso de materiais causa também um outro tipo de prejuizo a organizacéo,
pois esconde: as falhas do sistema produtivo; relacionamento conflituoso com o0s
fornecedores; pessoal desmotivado ou alto indices de absenteismo; e além de necessitar de

maior capacidade de armazenamento.

2.3 - Niveis de Servico

O atendimento ao cliente interno (farmécia, laboratério, enfermaria)
depende da disponibilidade de materiais existente para suprimentos. A rapidez das entregas
depende desta disponibilidade para atender aos pedidos de emergéncia e 0s pedidos rotineiros.
A pontualidade visa cumprir os prazos de entrega combinados, ou seja, dentro das normas
internas da area (almoxarifado, suprimentos). A flexibilidade vira uma questdo delicada, pois
SO ocorrera o aceite do pedido com uma assinatura do superior, ou em caso de emergéncia. As
mudancgas de produtos durante os pedidos é praticamente impossivel, até mesmo pelos

atendentes dos suprimentos ndo assumirem tais mudancas de ultima hora.
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2.4 - Selecéo e Classificagdo de Materiais

De acordo com Barbieri & Machline (2006), a administracdo de
materiais em qualquer organizagdo tem por objetivo primério disponibilizar o material certo,
na quantidade certa e no tempo certo para 0 seu usudrio, seja ele um cliente interno ou
externo.

Para a escolha de um material, 0 usuario procura aquele que possui 0
melhor desempenho, enquanto outros agentes dentro da organizagdo procuram levar em
consideracdo o prego, o prazo de entrega dos fornecedores, a facilidade do fornecimento e as
condicdes de pagamento.

Segundo Barbieri & Machline (2006), a selecdo dos materiais que
serdo utilizados pela organizacdo deve ser efetuada mediante uma administracdo que seja
capaz de explicar as divergéncias e alcancar um razoavel consenso ente os diferentes atores

envolvidos — usudrios, compradores, farmacéuticos, almoxarife e diretor financeiro.

2.5 - Estoque

2.5.1 - Definicdo

Para Slack et al. (2002), estoque é definido como a acumulagédo
armazenada de recursos materiais em um sistema de transformacdo. Algumas vezes, estoque
também é usado para descrever qualquer recurso armazenado.

Estoque é criado para compensar diferencas de ritmo entre

fornecimento e demanda

2.5.2 - Funcgoes
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Segundo Dias (1993), a funcdo da administracdo de estoques é
justamente maximizar este efeito lubrificante no feedback de vendas nédo realizadas e o0 ajuste
do planejamento da producdo. Simultaneamente, a administracdo de estoques deve minimizar
o capital total investido em estoques, pois ele é caro e aumenta proporcionalmente ao estoque.
Para a geréncia financeira de uma empresa, a minimizacdo dos estoques é uma das metas
prioritarias.

Barbieri & Machline (2006), comentam que sob o ponto de vista do
setor financeiro, 0 estoque médio e o giro dos estoques sao as primeiras informacoes a serem
obtidas, isso para orientar o planejamento e o controle dos suprimentos de materiais, dentro de
uma abordagem logistica.

Manter estoques representa riscos, pois 0s materiais podem se
deteriorar, tornar-se obsoletos ou se perder e, além disso, ocupar espagos valiosos.

Slack et al. (2002), comenta que quando um cliente procura um
fornecedor concorrente s6 porque um item esta em falta no estoque, ou quando um grande
projeto estd parado esperando por uma pequena peca, 0 valor dos estoques parece
inquestionavel.

Um fator que afeta o volume de estoques é a distancia em que esta 0
fornecedor. Quanto maior a distancia ou mais deficientes os transportes, mais estoques tende-

se a acumular, pois os prazos de entregas dos fornecedores sdo maiores.

2.5.3 - Objetivos dos Estoques

O objetivo, segundo Dias (1993), € otimizar o investimento em
estoques, aumentando o uso eficiente dos meios internos da empresa, minimizando as
necessidades de capital investido.

Os estoques de produtos acabados, matérias-primas, e material em
processo ndo podem ser vistos como independentes. Quaisquer que forem as decisdes tomadas

sobre um dos tipos de estoque, elas terdo influéncia sobre os outros tipos de estoques. As
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vezes, essas regras sdo esquecidas nas estruturas de organizagdes mais tradicionais e

conservadoras.

2.5.4 - Tipos de Estoque

Slack et al. (2002) destaca a existéncia de 4 tipos de estoque.

- Estoque de protecdo — chamado também de estoque isolado ou de

seguranca, e é aquele usado para fazer frente as incertezas de
demanda interna e externas, como, por exemplo, a incerteza de
recebimento de um item importante com longo prazo de entrega.
Esse estoque é muito importante e dado grande atencdo nos

suprimentos hospitalares.

- Estoque de ciclo — relacionando ao amortecimento de desequilibrio

entre estagios de processo produtivo, por exemplo, capacidades de

maéaquina desbalanceadas.

- Estoque de antecipacdo — é considerado para fins estratégicos, entre

eles a especulacéo.
Estoque no canal — é aquele ligado a necessidade logistica de
manter-se estoques proximo aos mercados consumidores, como, por

exemplo, a fabricacdo de cervejas e refrigerantes.

2.5.5 - Custos de Estoque

Para o controle de estoque, tanto fabril quanto hospitalar, os materiais

possuem exigéncias particulares, discriminacgdes diferentes, exigindo dos gerentes investir em

sistemas de processamento de informacGes que possam lidar com suas particularidades.

Existem sete tipos de custos de estoque. Sao eles:

- Custos de colocagédo do pedido — Esses custos envolvem as tarefas

de escritério para preparo do pedido e toda a documentacdo
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associada, o arranjo para que se faca a entrega, o arranjo de pagar o
fornecedor pela entrega e os custos gerais de manter todas as
informagdes para se fazer isso.

- Custos de desconto de precos — Quando se pedem grandes
quantidades, os fornecedores oferecem descontos; alternativamente,
eles podem impor custos extras para pequenos pedidos.

- Custos de falta de estoque — Se sdo mantidas quantidades menores e
0 estoque acaba, haverd custos incorridos, pela falha de
fornecimento aos consumidores. Se forem externos, pode-se perdé-
los; se forem internos, a falta de estoque pode levar a um tempo
0Cioso no processo seguinte e ineficiéncia. Esses fatores acabam
atingindo o consumidor externo.

- Custos de capital de giro — E o valor necessario para 0 pagamento
dos fornecedores até o recebimento dos valores pagos pelos
consumidores. Neste intervalo entre pagar e receber existe o capital
de giro devem existir os fundos para manutencdo dos estoques.

- Custos de armazenagem — Custos associados a armazenagem fisica
dos bens. Em algumas situacbes sdo bem caros, pois exigem
condi¢bes especiais: alta seguranca, baixa temperatura, area
reservada para materiais tdxicos, radioativos, remédios, liquidos
para férmulas etc.

- Custos de obsolescéncia — Materiais comprados em alta quantidade
correm o risco de virarem obsoletos ou invalidos. Por exemplo:
roupas cirdrgicas e remédios.

- Custos de ineficiéncia de producdo — Quando existem altos indices
de produtos estocados, os defeitos da producéo serdo compensados
pelo estoque e, portanto, mais dificeis de serem detectados.

2.5.6 - Informac0es e Estoques
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Segundo Barbieri & Machline (2006), o volume ou nivel de estoque
de qualquer tipo de material € afetado pela qualidade e quantidade de informacédo sobre eles,
tais como: previsdo de consumo, prazos de entrega, alternativas de distribuicdo e estoques
existentes nos almoxarifados e depoésitos. Quanto mais precisas forem as informagdes
disponiveis, maiores serdo as possibilidades de determinar o volume adequado de estoque para

atender as atividades da organizacao.

2.5.7 - Niveis de Estoque

2.5.7.1 - Revisdo Periodica (Curva Dente de Serra)

quantidade
A

» tempo

Figura 1 — Abscissa e Ordenada
Fonte: Dias (1993)

O controle de um material em um sistema de estoque pode ser feito
através de uma figura chamada dente de serra. Esta figura possui duas retas sendo elas
abscissa, que é o tempo decorrido (T), para 0 consumo, normalmente em meses, e a ordenada

que vem a ser a quantidade (Q) em unidades desta peca.



22

quantidade

reposigcio
&
Q

[T R T
| I —
JJFMAM

Figura 2 — Curva Dente de Serra

Fonte: Dias (1993)

A figura 2 se iniciou com a quantidade maxima em estoque de 140

unidades, tendo um consumo constante até o0 més de Junho. No momento em que o0 estoque

chegou a zero, houve uma reposicdo de 140 unidades.

Se.

nunca se deve confiar

Dias (1993), explica que esse ciclo sera sempre repetitivo e constante

-ndo existir em alteragdes de consumo durante o tempo T;

-ndo existirem falhas administrativas que provoguem um
esquecimento ao solicitar a compra;

-0 fornecedor da peca nunca atrasar sua entrega; e

-nenhuma entrega do fornecedor for rejeitada pelo controle de
qualidade.

Como se sabe é muito dificil essas condi¢cBes ocorrerem. Portanto,

nos prazos de entrega dos fornecedores, pois eles estdo a mercé de

contratempos. Os materiais entregues passarao por conferéncia, podendo ser rejeitados parcial

ou totalmente. Ocorrendo uma rejeicdo total, 0 estoque passara a ser zero, COmo mostra a

figura seguinte.
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quantidade

| » tempo

Figura 3 — Dente de Serra com Ruptura
Fonte: Dias (1993)

Pela figura 3, vé-se que durante os meses de Junho, Julho, Agosto e
Setembro, 0 estoque esteve a zero, deixando de atender 80 pecas que seriam consumidas nesse
periodo.

O estudo da administracdo de estoque existe para que ndo ocorram
situacbes como as citadas acima e, a saida ndo seria elevar os niveis de estoque, mas sim
determinar um ponto e, em conseqiiéncia, uma quantidade que ficasse de reserva para atender
atrasos de entrega, rejeicdo da qualidade e as altera¢fes do consumo, bem como o estoque nédo
atingir zero.

A quantidade de reserva seria de 20 unidades, 0 estoque se iniciando
com 140 unidades e quando chegasse a 20 unidades, haveria uma reposi¢do de 120 unidades,

retornando assim a 140 unidades iniciais.
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Figura 4 — Dente de Serra Utilizando Estoque Minimo
Fonte: Dias (1993)

2.5.7.2 - Deficiéncias do Controle de Estoques

Segundo Neushel e Fuuler (2006), as deficiéncias do controle de
estoques normalmente sdo mostradas por reclamac@es contra sintomas especificos e ndo por
criticas diretas a todo sistema. Alguns desses sintomas normalmente sdo:

- periddicas e grandes dilatacdes dos prazos de entregas para 0S

produtos acabados e dos tempos de reposicdo para matéria-prima;

- guantidades maiores de estoque, enquanto a producdo permanece

constante;

- elevacdo do numero de cancelamento de pedidos ou mesmo

devolugdes de produtos acabados;

- variagdo excessiva da quantidade a ser produzida;

- producéo parada fregiientemente por falta de material,

- falta de espaco para armazenamento;

- baixa rotacéo dos estoques, obsoletismo em demasia.
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2.5.8 - Sistemas de Reposi¢do de Estoques

2.5.8.1 - Tempo de Reposicao e Sistema do Ponto de Pedido

Barbieri & Machline (2006) dizem que o Sistema do Ponto de Pedido
exige gque os estoques sejam revistos imediatamente ap0s cada movimentacdo de material
(entradas e saidas de materiais) para obter a qualquer momento o nivel de estoque existente e
saber quando este se torna igual ou menor do que o ponto de pedido.

Para se ter o tempo de reposicdo (prazo de entrega) é necessario
calcular o estoque minimo. Esse tempo seria o de verificacdo de que o estoque precisa ser
reposto até a chegada real do material a area de suprimentos da empresa. Esse tempo pode ser
divido em trés como pode ser visto na figura 5:

-Emissdo do Pedido (1) — tempo gasto desde a emissdo do pedido pela

empresa até ele chegar ao fornecedor;

-Preparagdo do Pedido (2) — tempo gasto pelo fornecedor para

fabricar, separar, emitir faturamento e deixar os produtos em
condicdes de serem transportados; e
-Transporte (3) — tempo gasto desde a saida da porta do fornecedor

até chegar ao comprador.
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y

|

tempo

PP = ponto de pedido

ES = estoque de seguranca
L = prazo de entrega

R = prazo de reposicdo

Figura 5 — Tempos do Pedido
Fonte: adaptado de Dias (1993)

Dias (1993), informa que em virtude de sua grande importancia, estes
tempos devem ser determinados de modo mais realista possivel, pois as variacBes ocorridas
durante esse tempo podem alterar toda a estrutura do sistema de estoque.

Quando certo item atinge o Ponto de Pedido (P.P.), ele necessita de
um novo suprimento, ou seja, quando a sua quantidade estiver igual ou abaixo do P.P. (Ponto
de Pedido).

Para calcular o estoque disponivel, deve-se considerar:

- estoque existente;

- fornecimentos em atraso; e

- fornecimentos em aberto ainda dentro do prazo.

Os fornecimentos em atraso e os fornecimentos em aberto ainda

dentro do prazo sdo conhecidos como saldo do fornecedor.
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Empresas que possuem controle de qualidade no recebimento incluem
0 estoque em inspecao no estoque disponivel.

O estoque disponivel é conhecido também como Estoque Virtual, e,
este, por sua vez é calculado da seguinte maneira:

Estoque Virtual = Estoque Fisico + Saldo de Fornecimento + Estoque

em Inspecao

2.5.8.2 - Quando e Quanto Comprar

A decisdo sobre quando comprar refere-se a0 momento em que o
processo de compra é desencadeado; € o inicio do processo de compra. Esse momento pode
ocorrer em periodos fixos pré-determinados ou em periodos variaveis. Para as quantidades
serem adquiridas também ndo ha meio-termo: ou sdo previamente fixadas ou séo variaveis.

Quatro possiveis combinagdes desses parametros sdo mostrados na
Figura 6, abaixo. Decisbes de compras baseadas em periodos e lotes fixos (Q,R) sdo raras, e
sO6 devem ser utilizadas para situaces muito estaveis; porém, qualquer variacdo da demanda
ou das condicdes de fornecimento gera problemas de falta ou de excesso. Como praticamente
ndo ha nenhum item com essas caracteristicas em um hospital, esse sistema ndo sera aqui
considerado.

Sistemas com periodos e lotes variaveis (r,q) se, de um lado,
permitem acolher modificacdo da demanda ou nos prazos de fornecimento, de outro torna os
processos de decisdo mais complexos e, portanto, mais exigentes em termos de recursos
administrativos. Por essa razao, os sistemas de reposi¢do mais utilizados sdo os que fixam um
dos parametros e mantém o outro variavel. Dessa forma, consegue-se a0 mesmo tempo lidar

com a variabilidade da demanda e do fornecimento com o minimo esforco.



Quanto
comprar?

Lote
prefixado

Q

Periodo de

—{reposicio |_______ ROl ____
prefixado

(R)

Quando
comprar?

Periodo de
L1 reposicdo | _____ rQ
variavel (r) i

Figura 6: Reposi¢do de materiais: decisdo sobre quanto e quando comprar
Fonte: Barbieri, Machline (2006).
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Quanto ao gestor dos estoques ou da sua reposicdo, ha dois tipos

basicos: 0 estoque gerido pela organizacdo compradora, conhecido pela expressdo (retail

managed inventory - RMI) e o gerido pelo fornecedor (vendor managed inventory — VMI).

O primeiro é o modelo convencional, pelo qual a organizacdo que

consome ou vende o material determina quando e quanto comprar e de quem comprar. No

sistema VMI, a organizagdo usuaria repassa informacdes ao fornecedor (saldos, previsdes etc.)

e este determina quando e de quanto reabastecer o seu cliente. E um sistema no qual as

responsabilidades pelas decisdes sobre reabastecimento (quando e quanto) séo repartidas entre

o fornecedor e o comprador. Por isso, s6 funciona bem dentro de relagdes comerciais estaveis

entre comprador e fornecedor, o que pressupfe que para um determinado item havera apenas

um Unico fornecedor.
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Dizem Barbieri & Machline (2006), o uso de tecnologias de
informac&o compartilhadas entre ambos, seja via troca eletronica de dados (EDI) ou Internet, é
um requisito essencial para este tipo de sistema para que a reposicao se torne automatica.
Entre os beneficios esperados do VMI para o comprador, pode-se mencionar a reducdo dos
tempos de processamento dos pedidos, dos erros de transmissdo de dados e dos niveis de
estoques. Por isso, tem sido apresentado como um sistema muito apropriado para o
gerenciamento de cadeias de suprimento de bens de consumo de massa, envolvendo
fabricantes e redes de varejistas, entretanto, em hospitais, ndo é recomendado esse tipo de
sistema, a ndo ser para casos especiais, tendo em vista que falhas de suprimento podem
acarretar consequéncias gravissimas para 0s pacientes.

Essa regra ndo pode ser tomada de modo absoluto. Os estoques de

gases medicinais, por exemplo, tém sido adequadamente geridos pelos fabricantes.

2.5.8.3 - Periodo de Reposicéo

Nivel de estoque

v

V'S
v
-~
v

R L

R = prazo de revisao, sistema de reposi¢éo;
ge = lote encomendado;
Legenda ¥ gr = lote recebido;
L = prazo de espera;
S = estoque méaximo.
ES = estoque de seqguranca
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Figura 7: Esquema Geral de Revisao Periddica
Fonte: Barbieri, Machline (2006)

Para Barbieri & Machline (2006), este € um sistema de reposicao do
tipo periodo fixo e lotes variaveis (R,q). Nesse sistema, 0 nivel dos estoques é revisto em
intervalos regulares de tempo (diariamente, semanalmente, mensalmente, trimestralmente etc.)
e as quantidades das ordens de compra ou de producdo sdao varidveis, pois dependem do
estoque existente no momento da revisdo, conforme mostra a figura 7 acima.

A linha cheia deste grafico indica as quantidades encomendadas em
cada periodo, quantidades essas que variam de acordo com as demandas dos periodos de
reposicdo (q). Este sistema na sua formulagdo bésica exige a determinagdo de um estoque
méaximo (S), que é a quantidade-limite de estoque a ser mantido de acordo com um nivel de
atendimento planejado.

De acordo com o sistema de revisdo esquematizado na figura 7, o
elemento que determina a quantidade de encomenda a cada periodo de revisdo é o estoque
méaximo (S). O S deve ser dimensionado para atender a demanda média durante o periodo de
revisao (R) e o prazo de espera (L).

No sistema de revisdo periddica, o estoque de seguranca deve
resguardar o atendimento da demanda durante o periodo de reposi¢do e durante o prazo de
espera.

Barbieri & Machline (2006) mencionam algumas vantagens do
sistema de revisao periddica, que sdo: (a) facilidade operacional; (b) controle maior sobre a
cobertura dos estoques; (c) periodos de revisdo por grupos ou familias de produtos.

Com isso, é possivel estabelecer calendarios de revisbes que
favorecam a reducdo das despesas administrativas ligadas as atividades de compra e
armazenagem. A realizacdo de revisdes e compras para grupos de produtos em intervalos
regulares de tempo permite distribuir melhor a carga de trabalho do pessoal da area de

materiais.

2.5.8.4 - Periodo de Reposicao (R) e Prazo de Espera (L)
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Periodo de reposicao (R) é o intervalo de tempo entre o inicio de dois
processos de reposicdo, que pode ser efetuado por meio de compras no caso de itens de
demanda independente ou da producdo propria, no caso dos itens de demanda dependente.

Em hospitais, 0 processo de reposicdo é feito por meio de compras
independentes.

Prazo de espera ou lead time (L) é o tempo decorrido entre o inicio do
processo de reposicdo e a entrada dos materiais em condi¢bes de uso nos suprimentos,
depdsitos, almoxarifados e outros pontos de estocagem. Na tabela abaixo serdo conhecidas as

etapas entre a necessidade de repor material até sua condi¢do de uso.



Quadro 1: Etapas entre a necessidade de repor material até sua condi¢éo de uso
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Identificacdo
da necessidade
de repor

material

Fase | Fase Il Fase Il Fase IV
-Interna- -Externa- -Externa- -Interna-
Solicitacdo de| Analise do | Transporte | Recebimento
compra pedido até o local

de entrega

Autorizacédo

Autorizacdo

Conferéncia

de crédito
Solicitagdo de| Elaboracao Contabilizacao
cotacoes dos da entrada de
documentos estoque
Anélise de | Preparacédo Preparacao para
propostas do pedido entrega as
no deposito secoes
solicitantes
Negociagdo | Escalade
transporte
Emissdo do | Definicdo
pedido de de rotas
compra
Transmissdo | Expedigéo

do pedido

Material em
condigéo de

uso

Fonte: Barbieri, Machline (2006)

A primeira fase se inicia com a identificacdo da necessidade de repor

e sO termina quando a reposicao for aprovada internamente; o fornecedor, selecionado e o

pedido de compra, enviado a ele. A identificacdo da necessidade depende do sistema de

reposicdo adotado, quanto mais lento for o hospital em resolver essas questdes, maior serd o

prazo de espera e, consequentemente, a necessidade de manter estoques elevados para ndo

deixar de atender a demanda.
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A fase dois comeca quando o pedido de compra chega ao fornecedor
escolhido, que pode ser praticamente zero, se forem utilizados meios eletronicos de
comunicagdo. O fornecedor recebendo o pedido levara algum tempo para prepara-lo, pois é
necessario realizar diversas atividades como certificar-se de que ha estoque, separar 0s
materiais pedidos, selecionar a rota e o transportador e emitir os documentos oficiais relativos
ao processo de venda e transporte da mercadoria (nota fiscal, conhecimento de transporte
etc.).

A terceira fase, que compreende 0 tempo necessario para levar a
mercadoria a seu destino, depende da distancia, dos modos de transporte e das caracteristicas
ou do estado em que se encontra a infra-estrutura de transporte do pais. Essa fase sé termina
quando o material é entregue ao comprador.

A Ultima fase é a do recebimento, conferéncia e preparacdo do
material comprado para poder usa-lo. Divergéncias com relacdo as especificacOes,
quantidades e qualidade podem aumentar esse prazo. Aceito o lote encomendado, este nem
sempre estd em condicBes de ser imediatamente colocado a disposi¢do dos usuérios antes da
realizacdo de procedimentos administrativos e operacionais relacionados com registros e
armazenamento. Uma administracdo eficiente procura identificar problemas que aumentam

esses prazos, pois quanto menores mais convenientes seréo para a organizagéo.

2.5.8.5 - Estoque de Seguranca

Segundo Barbieri & Machline (2006), estoque de seguranga (ES),
estoque minimo ou de reserva é a quantia de material estocado, além do estoque operacional
(quantidade de material estocado para atender ao consumo ou a demanda normal prevista),
para reduzir o risco de falta, em decorréncia de aumento imprevisto de demanda, atrasos nas
entregas dos fornecedores externos e internos, quebras de maquinas e outros eventos fortuitos.

Dias (1993), define estoque de seguranca ou estoque minimo como a
guantidade minima que deve existir em estogque, que se destina a cobrir eventuais atrasos no
suprimento, objetivando a garantia do funcionamento ininterrupto e eficiente do processo

produtivo, sem risco de faltas.
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Pode-se citar como as causas dessas faltas:

- oscila¢do no consumo;

- oscilacdo nas épocas de aquisicao (atraso no tempo de reposicao);

- variacdo na qualidade, quando o Controle de Qualidade rejeita um

lote;

- remessas por parte do fornecedor, divergentes do solicitado;

- diferencas de inventério.

Dias (1993), comenta que a importancia do estoque minimo é chave
para 0 adequado estabelecimento do ponto de pedido. Idealmente, o estoque minimo poderia
ser tdo alto que jamais haveria, para todas as finalidades préticas, ocasido de falta de material.
E, ao contrério, estabelecer uma margem de seguranca demasiada baixa, acarretaria custos de
esgotamento, que sdo 0s custos de ndo possuir 0s materiais disponiveis quando necessario, isto
é, a perda de vendas, paralisacdo da producao, despesas para apressar entregas etc.

O estabelecimento de uma margem de seguranca € 0 risco que a
companhia esté disposta a assumir com respeito & ocorréncia de falta de estoque.

Fornecedores que efetuam entregas freqlientes e regulares contribuem
para reduzir o risco de falta e 0 tamanho do estoque de seguranca ou até a sua necessidade.
Vale lembrar que, os estoques desnecessarios representam custos adicionais para a empresa na
medida em que elevam os estoques médios e ndo agregam valor para os clientes, podendo
muitas vezes esconder problemas administrativos e operacionais.

O estoque minimo ou seguranca pode ser determinado através de;

- fixacdo de determinada projecdo minima (projecdo estimada de
consumo)

- calculos e modelos matematicos

-formula simples;

-método da raiz quadrada;

-método da porcentagem de consumo;

-célculo do estoque minimo considerando alteracdo de consumo e
tempo de reposicao;

- estoque minimo com grau de atendimento definido.
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2.5.8.6 - Lote Econémico de Compra (LEC)

Dias (2006), diz que a decisdo de estocar ou ndo determinado item é
béasica para o volume de estoque em qualquer momento. Ao tomar tal deciséo, ha dois fatores
a considerar:

- E econdmico estocar o item?

- E interessante estocar um item indicado como antieconémico a fim
de satisfazer um cliente e, portanto, melhorar as relacbes com ele?

Dias (1993), continua dizendo que ndo é econémico estocar um item
se isso excede o custo de compra-lo ou produzi-lo. Também pode ser demonstrado que néo é
econémico estocar itens quando as necessidades dos clientes, ou a média de consumo da
producdo, tenham um excesso correspondente a metade da quantidade econdmica do pedido.

Para Barbieri & Machline (2006), lote econémico de compras € a
quantia fixa de compra que minimiza os custos totais anuais de um item de estoque. Para
efeito de gestdo de estoque, 0s custos devem ser obtidos com vistas as decisdes sobre quanto e
qguando comprar ou produzir determinado material. Os dados do passado sdo muito mais
importantes pelo fato de fornecerem um referencial para as previsoes.

Barbieri & Machline (2006), dizem também que dentre os elementos
que influenciam os custos de um item de estoque estdo o0s seguintes: o custo de aquisicdo do
item, as suas caracteristicas fisicas (peso, volume, fragilidade, periculosidade etc.), a demanda
total do item, o tamanho dos lotes de compra, a quantidade transportada por viagem, o modo
de transporte e as caracteristicas da rota (infra-estrutura, distancia, conexdes, tempo total de
viagem e riscos), 0 estoque médio do item, as despesas administrativas para comprar e

armazenar, a taxa de juros, aos impostos e 0s seguros.

2.5.8.7 - Classificacdo ABC (Diagrama de Pareto)

2.5.8.7.1 - Definicéo
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Oliveira (2006), define Classificagio ABC ou Diagrama de Pareto
como uma técnica simples para a priorizacao de problemas que envolve estimar todas as areas
de problema em potencial ou fontes de variagdo de acordo com suas contribui¢do no custo ou
na variagao total. O Principio de Pareto pode ser resumido na seguinte frase: “a minoria das
causas ¢ responsavel pela maioria dos defeitos numa propor¢do” e *“ a minoria dos produtos
(20%) é responsavel pela maioria da movimentacdo de valor (80%)”. De maneira geral, sugere
que 80% dos efeitos sdo originados por 20% das causas.

Barbieri e Machline (2006), definem Classificacdo ABC ou Diagrama
de Pareto como um procedimento que visa identificar os produtos em fungéo dos valores que
eles representam e, com isso, estabelecer formas de gestdo apropriadas a importancia de cada
item em relacdo ao valor total considerado.

A selecdo dos materiais que serdo utilizados pela organizacao deve
ser efetuada mediante uma administracdo que seja capaz de explicitar as divergéncias e
alcancar um razoavel consenso entre os diferentes atores envolvidos — usuérios, compradores,
farmacéuticos, almoxarife e diretor financeiro.

Para escolher os materiais de acordo com consideracdes expostas
(Portaria, Resolucdo ou qualquer outro documento normativo), & necessario realizar em bases

sistematicas as seguintes atividades vistas na figura abaixo.
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Especificacéo — | Identificar materiais
A A
Simplificacéo »| Reduzir a variedade de materiais
A
Padronizacgéo —_ Tornar obrigatorio o uso de
materiais especificados
A

Criar classes ou grupos de
materiais para estabelecer
instrumentos de gestdo
diferenciados

Classificacao _—

Figura 8: Selecdo de materiais: atividades basicas.
Fonte: Barbieri, Machline (2006)

Os valores de utilizacdo de cada item de estoque formam um conjunto
de grandezas diferenciadas no qual, poucos itens representam muito valor e muitos itens
representam pouco. Sendo assim, os materiais podem ser divididos em trés classes:

- Classe A: pertencem a essa classe 0s poucos itens que representam
parcela substancial do valor total considerado, por exemplo, do consumo de um determinado
periodo. Estes itens devem receber atencdo especial dos administradores mediante
planejamento e controle mais rigorosos;

- Classe B: sdo os itens em numero e valor intermediarios e que
devem receber um tratamento menos rigoroso que os da classe A;

- Classe C: nesta classe, entram 0s numerosos itens de pouca
importancia em termos de valor. Devem receber um tratamento menos rigoroso que os itens

da classe B.

2.5.8.7.2 - Forma de montagem
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Dias (1993), diz que a uniformidade dos dados coletados é de
primordial importancia para a consisténcia das conclusdes da curva ABC, principalmente
quando estes dados sdo numerosos. Nesse caso, e interessante fazer uma andlise preliminar
apos o registro de uma amostra de dados para verificar a necessidade de estimativas,
arredondamentos e conferéncias de dados, a fim de padronizar as normas de registro. Em
seguida, conforme a disponibilidade de pessoal e de equipamentos, deve ser programada a
tarefa de célculo para obtengdo da curva ABC, utilizando-se meios de célculos manual,
mecanizado ou eletronico.

Barbieri & Machline (2006) detalhadamente explicam que, a
classificacdo ABC estabelece uma relagdo entre percentagem acumulada de valor de utilizacéo
dos itens e a percentagem acumulada do nimero de itens existentes. A rigor, as classes devem
ser obtidas conforme a seqiiéncia de etapas descritas abaixo.

- calcular o valor de utilizacdo (VU) de cada item;

- reordenar os itens segundo o seu VU em ordem decrescente;

- calcular o valor de utilizagdo acumulado item a item;

- calcular a percentagem do valor de utilizacdo acumulado de cada
item em relacdo ao valor total dos itens; e

- proceder a divisdo em classes.

Quanto a divisdo de classes deve preliminarmente obedecer ao
seguinte critério basico: (1) quanto ao nimero de itens: classe A menos a classe B e a classe B
menos do que a classe C; e (2) quanto ao valor acumulado dos itens: valor da classe A maior
que o da classe B e o desta, maior que o da classe C. Como regra geral, primeiro determinam-
se as classes extremas (A e C), e, por exclusdo, obtém-se a classe B. A classe A pode ser
determinada em funcdo dos recursos administrativos existentes capazes de permitir uma

atencdo concentrada sobre os itens dessa classe.

2.5.8.7.3 - Importancia da Classificagdo ABC

Barbieri & Machline (2006) comentam-se que, a principal

importancia da classificacio ABC é fornecer informacgdes para que se possam estabelecer
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politicas, objetivos e controles diferenciados, conforme a importancia de cada item em relacao
ao valor de utilizacdo dos itens. A familia de itens de maior valor (classe A) deve receber
atencéo redobrada; para tanto, deve-se diminuir o controle sobre os itens C para liberar tempo
e recursos da administracao. I1sso pode ser conseguido mantendo os estoques dessa classe mais
elevados para atender a demanda por um periodo maior, reduzindo a freqiiéncia das revisoes.
Na administracdo de materiais, 0 uso da classificagdo ABC sugere a
seguinte orientacdo:
- concentrar os esforcos naqueles itens que representam maior valor,
sem descuidar dos demais;
- uso de informéatica para obter um controle rigido sobre a
movimentacdo de todos os itens de estoques independentemente da
classe a que pertencam; e
- pode ser viavel e vantajoso rever os itens A semanalmente, ou até
diariamente, para atender & demanda com o minimo de investimento
em estoque e estabelecer um controle mais rigoroso dos

compromissos com os fornecedores.

2.5.8.7.4 - Cuidados com a Classificacdo ABC

Barbieri & Machline (2006) orientam que, para se proceder a
classificacdo ABC, deve-se tomar as seguintes precaucoes:

- em primeiro lugar, ela ndo deve ser utilizada para eliminar produtos
de pouco valor. A eliminacdo de produtos tem que desenvolver estudos quanto a:
especificacdo de materiais; eliminacdo das variedades de itens que atendam as mesmas
finalidades, para evitar uma diversificagdo desnecessaria;

- padronizacdo ou a imposi¢do do uso, producdo ou compra do

material selecionado, levando-se em consideracdo critérios técnicos, econdémicos e
administrativos.

- em segundo lugar, pode ocorrer que um produto altamente perecivel

fique inicialmente classificado na classe B ou C, o que implicaria reposi¢cdo menos frequente.
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Nesse caso, convém passa-lo para a classe A. Produtos importados podem receber uma

classificacdo a parte, pois estdo sujeitos a um processo aquisitivo mais demorado. Caso seja

conveniente, o numero de classes pode ser aumentado (A,B,C,D ... etc.)

2.5.8.7.5 - Contribuicéo da Classificacdo ABC

O uso dessa classificacdo ndo deve ser rigido e, além disso, deve-se

rever a classificacdo periodicamente, uma vez que 0s estoques podem ter seu comportamento

alterado ao longo do tempo.

Outro cuidado que se deve tomar: a classificagio ABC ndo mostra a

sazonalidade dos produtos nem o grau de importancia dos itens para as atividades em que eles

sd0 necessarios, pois um item pode pertencer a classe C e ser critico para 0 processo que o

utiliza. Apesar dessas limitagdes, o seu uso pode contribuir em muito para reduzir o volume de

estoques, na medida em que permite estabelecer sistemas de reposicdo apropriados a

importancia que cada item representa no estoque total.

O quadro seguinte mostra as formas de utilizacdo da classificacdo

ABC.
Quadro 2: Classificagcdo ABC: formas de utilizagéo.
Classe | Objetivos de gestéo Exemplos
A Parametros de - maior giro de estoque (menor cobertura);
planejamento e - revisOes mais freqlentes;
controle definidos - acOes para conseguir dos fornecedores reducdo de
com maior precisdo. | precos, de prazos de entrega e de atrasos;
- previsao de demanda mais rigorosa;
- pouco estoque de seguranga;
- inventario completo.
B Intermediarios - intermediérios.

Parametros mais
folgados que
atendam a demanda
sem aumentar a
carga de trabalho.

- maior cobertura;

- revisfes menos freqlentes;

- previsdes baseadas em projecdes da demanda passada;
- maior estoque de seguranga;

- inventario por amostragem.

Fonte: Barbieri, Machline (2006)
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Este Estudo de Caso serd realizado com dados do 1° Semestre de
2005 de uma Sala de Coleta de Sangue. Em primeiro lugar classificam-se os itens de acordo
com a Classe as que pertencem. Em seguida sera feito os gréficos da revisdo periddica apenas
dos itens que forem da Classe A.

3.1 - Classificacdo ABC

Tabela 1: Total de Material

Sala de Coleta de Sangue com dois Box

1° semestre 2005
total de
jan fev mar abr mai jun material
Agulha verde 23 115 110 163 119 98 628
Agulha preta 0 1 1 2 2 2 8
Scalp 23 10 40 34 64 54 24 226
Scalp 21 2 24 12 19 15 14 86
Seringa 20(ml) 0 0 0 0 1 0 1
Luva descartavel (par) 33 178 115 175 116 112 729
Mascara descartavel 13 28 27 47 32 29 176
Avental descartavel 7 11 9 11 18 17 73

Tubo roxo 70 325 260 245 284 152 1336



Tubo amarelo 6(ml) 63 257 182 347 162 151 1162
Tubo amarelo 4(ml) 4 17 15 7 16 14 73
Tubo cinza 20 70 39 114 128 116 487
Tubo vermelho 0 0 0 0 0 0 2
Tubo azul 0 6 4 5 6 3 24
Tubo seco 0 0 0 0 1 0 1
Frasco Urina 19 53 62 90 72 59 355
Frasco Fezes 18 25 11 29 22 12 117
Lamina 22 107 77 116 109 98 529
Capilar 13 51 75 116 109 98 462
Etiqueta 2220 2689 1932 2671 3058 2824 15394
total 21869
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Na tabela acima constam o tipo de material, 0 nimero de itens

utilizados em cada més e, na Ultima coluna, o total de cada material. Nesses niimeros estdo

incluidos os materiais que apresentaram algum tipo de problema e foram descartados.

Tabela 2: Valor de Utilizacao

demanda média  valor (R$) valor de utilizacdo
Agulha verde 104,7 R$ 0,05 R$ 5,23
Agulha preta 1,3 R$ 0,05 R$ 0,07
Scalp 23 37,7 R$ 0,10 R$ 3,77
Scalp 21 14,3 R$ 0,10 R$ 1,43
Seringa 20(ml) 0,2 R$ 0,13 R$ 0,02
Luva descartavel (par) 121,5 R$ 0,02 R$ 2,43
Mascara descartavel 29,3 R$ 0,02 R$ 0,59
Avental descartavel 12,2 R$ 0,10 R$ 1,22
Tubo roxo 222,7 R$ 0,19 R$ 42,31
Tubo amarelo 6(ml) 193,7 R$ 0,24 R$ 46,48
Tubo amarelo 4(ml) 12,2 R$ 0,23 R$ 2,80
Tubo cinza 81,2 R$ 0,52 R$ 42,21
Tubo vermelho 0,3 R$ 1,23 R$ 0,41
Tubo azul 4,0 R$ 1,11 R$ 4,44
Tubo seco 0,2 R$ 2,23 R$ 0,37
Frasco urina 59,2 R$ 0,08 R$ 4,73
Frasco fezes 19,5 R$ 0,23 R$ 4,49
Lamina 88,2 R$ 0,05 R$ 4,41
Capilar 77,0 R$ 0,05 R$ 3,85
Etiqueta 2565,7 R$ 0,01 R$ 25,66

R$ 196,90
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Na tabela 2, é mostrado a demanda média de cada material, bem

como o valor em reais de uma unidade de cada material e o valor total de cada material

utilizado no decorrer dos seis meses.

Tabela 3: Classificacdo A, B e C.

valor de % do valor
valor de utilizacdo de utilizacdo
utilizacdo  acumulado n°itens acumulado % de itens classe
Tubo amarelo 6(ml) R$ 46,48 R$ 46,48 1162 23,60 5 A
Tubo roxo R$ 42,31 R$ 88,79 1336 45,09 10 A
Tubo cinza R$ 42,21 R$ 131,00 487 66,52 3 A
etiqueta R$ 25,66 R$ 156,66 2565 79,56 7 B
Agulha verde R$ 5,23 R$ 161,89 628 82,21 0 B
Frasco Urina R$ 4,73 R$ 166,62 355 84,61 5 B
Frasco fezes R$ 4,49 R$ 171,11 117 86,89 10 B
Tubo azul R$ 4,44 R$ 175,55 24 89,15 3 B
Lamina R$ 4,41 R$ 179,96 529 91,39 7 B
Capilar R$ 3,85 R$ 183,81 462 93,34 0 B
Scalp 23 R$ 3,77 R$ 187,58 223 95,26 5 C
Tubo amarelo 4(ml) R$ 2,80 R$ 190,38 73 96,68 10 C
Luva descartavel (par) R$ 2,43 R$ 192,81 729 97,91 3 C
Scalp 21 R$ 1,43 R$ 194,24 86 08,64 7 C
Avental descartavel R$ 1,22 R$ 195,46 73 99,26 0 C
Mascara descartavel R$ 0,59 R$ 196,05 176 99,56 5 C
Tubo vermelho R$ 0,41 R$ 196,46 2 99,77 10 C
Tubo seco R$ 0,37 R$ 196,83 1 99,95 3 C
Agulha preta R$ 0,07 R$ 196,90 8 99,99 7 C
Seringa 20(ml) R$ 0,02 R$ 196,92 1 100,00 0 C
R$ 196,92 R$ 196,92 9037 100 0
) AT
N— N
N1 "
N— N—
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Figura 09: Tubos de Coleta de Sangue

Cada tubo possui certo produto dentro que, reagira com 0 sangue

colocado através de vacuo dentro.

Através da tabela 3, com os valores de utilizacdo acumulados e o

numero de itens, monta-se o grafico da classificacdo ABC abaixo.

Curva ABC

R$ 200’00%,92
S R$ 160,00
g'g 131,00
N & R§ 120,00
= ¢ — curva ABC |
- 5 R$80,00
o3 / A
S RS 40,00

R$ 0,00 [ [ | | | [ | [ | | |
1 3 7 9 11 13 15 17 19

numero de itens

Figura 10: Classificacdo ABC vista no grafico

Por meio da figura 10 e da tabela 3, consegue-se distinguir 0s

produtos que merecem uma maior aten¢do pela quantidade que é utilizado e pelo seu valor e,

com isso, estabelecer formas de gestdo apropriadas a importancia de cada item em relacdo ao

valor total considerado.

3.2 - Revisao Periddica



Os itens classificados como sendo da Classe A sdo
tubo roxo e tubo cinza.

A sequir a figura do tubo amarelo:
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Figura 11: Tubo amarelo

A linha W representa a média de tubos amarelos existentes em

estoque (251,5), antes de ser enviado o pedido ao suprimento (Ponto de Pedido).

A linha K representa a média em que se encontra o estoque (180,83),

antes da chegada dos materiais dos suprimentos (Estoque de Seguranc¢a). Podemos concluir

gue o estoque de seguranca do tubo amarelo esteve em situagdes criticas nos meses de Janeiro

e Maio, pois, ndo havendo um abastecimento em Janeiro, a oferta seria um pouco maior que a

demanda. No més de Maio, se ndo houvesse o ressuprimento, a demanda seria maior que a

oferta desse material, pois o estogque de seguranca era de apenas 105 tubos amarelos, sendo de

extremo perigo para uma area hospitalar.

A seqguir, a figura do tubo roxo:
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Figura 12: Tubo roxo

M

A linha W representa a média de tubos roxos existentes em estoque
(268,6), antes de ser enviado o pedido ao suprimento, que vem a ser 0 Ponto de Pedido.

O Estoque de Seguranca do tubo roxo (207,83), representado pela
linha continua K, esteve em situacdo confortavel, pois apenas foi utilizado nos meses de
Janeiro e Fevereiro, mostrando, nos demais meses, uma boa estabilidade na sua utilizag&o e no

seu ressuprimento.

A seguir a figura do tubo cinza:
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Figura 13: Tubo cinza

No momento da emissdo do pedido, a média em estoque do tubo
cinza, representado pela linha W, esteve por volta de 150,83. A linha K (134,5) representa a
média de tubos cinzas em estoque antes da chegada dos tubos dos suprimentos. Por ser um
tubo com menor utilizacdo, se comparado com o0 roxo e o amarelo, a média de tubos em
estoque antes da emissdo do pedido (linha W) e a média de tubos em estoque na hora da
chegada do pedido (linha K) é o motivo por estarem proximas no grafico.

3.3 - Sugestdo de Modelo com quantidade fixa para os produtos classificados como A

Os pedidos aos suprimentos sempre serdo feitos na primeira semana do

més ou quando for atingido o estoque minimo. Eles chegardo sempre na semana apos feito o

pedido.
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movimentacao de tubo amarelo
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Figura 14: Movimentacéo proposta de tubo amarelo

Esta figura mostra movimentacdo de tubos amarelos nos seis
primeiros meses de 2005. Foi montado utilizando a média de saida na semana, o estoque
minimo e o estoque maximo.

A média de tubos que sai na semana foi determinado através da
somatdria de tubos consumidos nos 6 primeiros meses (1141), dividido pelo nimero de
semanas (26), que vai resultar aproximadamente 45 tubos.

O estoque minimo foi determinado multiplicando a média de tubos
utilizados nos 6 meses (194) por 90 percento, sendo este, o grau de atendimento que
desejamos para este tubo.

Estoque maximo € o estoque minimo somado a média de saida de
tubos na semana.
Pela figura é possivel ser visto que a quantidade de tubos amarelo

poderia ser reduzido em 50 unidades, ainda possuindo um étimo estoque de seguranca.
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movimentacado de tubo roxo
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Figura 15: Movimentacdo proposta de tubo roxo

Esta figura mostra movimentacdo de tubos roxos nos seis primeiros
meses de 2005. Foi montado utilizando a média de saida na semana, o estoque minimo e o
estoque maximo.

A média de tubos que sai na semana foi determinado através da
somatdria de tubos consumidos nos 6 primeiros meses (1336), dividido pelo numero de

semanas (26), que vai resultar aproximadamente 51 tubos.

O estoque minimo foi determinado multiplicando a média de tubos
utilizados nos 6 meses (222,6) por 90 percento, que resulta em 200 tubos, sendo este, o grau

de atendimento que desejamos para este tubo.

Estoque maximo é o estoque minimo somado a média de saida de
tubos na semana.

A quantidade de tubos cinza pedidos poderiam reduzir por volta de
100, trabalhando com bem menos tubos em estoques, ndo correndo o risco de ultrapassarem

0s prazos de validade.
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movimentacao de tubo cinza
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Figura 16: Movimentacdo proposta de tubo cinza

Esta figura mostra movimentacdo de tubos cinzas nos seis primeiros
meses de 2005. Foi montado utilizando a média de saida na semana, o estoque minimo e o
estoque maximo.

A média de tubos que sai na semana foi determinado através da
somatdria de tubos consumidos nos 6 primeiros meses (487), dividido pelo ndmero de

semanas (26), que vai resultar aproximadamente 19 tubos.

O estoque minimo foi determinado multiplicando a média de tubos
utilizados nos 6 meses (81) por 90 percento, que resulta em 72,9 tubos, sendo este, 0 grau de

atendimento que desejamos para este tubo.

Estoque maximo € o estoque minimo somado a média de saida de

tubos na semana.

Na tabela abaixo serd visto a comparacdo dos gastos de tubos entre o
método sugerido e o método que é empregado hoje, bem como a percentagem de diminuicao

de pedidos desses tubos.



Método sugerido | Método utilizado | %

Tubo amarelo 241,19 287,19 16
Tubo roxo 313,89 346,24 9,3
Tubo cinza 126,07 193,87 34

Tabela 4: Percentagem de economia com modelo proposto

Os locais que consomem suprimentos, tendo um controle através da
Revisdo Periddica com estoque minimo, estoque maximo, média de consumo na semana e no

més, conseguem diminuir o nimero de materiais pedidos, o local de armazenagem e

consequentemente o nimero de itens comprados, reduzindo assim o custo na unidade.




IV - CONCLUSAO

O Estudo de Caso nos prova que o estudado em livros nem sempre é
igual ao real, como visto nos graficos de Revisdo Periddica. Existem muitas variacbes como
falta de materiais nos suprimentos, atraso da chegada do material até o suprimento central,
extravio de pedido, demora para separacdo dos pedidos; sendo a causa dos graficos de revisdo
periddica serem tao irregulares no Estudo de Caso 3.2.

Existe um diferencial muito grande entre o dia do envio do pedido até
a chegada do material solicitado. O envio do pedido deve ser feito na primeira semana do més
enquanto que a chegada do material solicitado pode acontecer até na terceira semana do més.
Isso mostra que o tempo entre a solicitacdo do pedido e a chegada do material é muito grande
e pode estar ocorrendo algo irregular em alguma etapa do processo.

As vezes 0 erro ndo é nos suprimentos e, sim no setor de compras que
poderia exigir prazos mais regulares dos fornecedores. Pode-se barrar também no repasse de
verbas por parte do Ministério da Saude, ou entdo pela demora na liberacdo do material em
alguma alfandega, quando se tratar de produto importado.

Portanto, o estoque e o0 abastecimento de itens da classe A devem ser
rigorosamente controlados, com o menor estoque de seguranga possivel. O estoque e a
encomenda dos itens da classe C devem ter controles simples e estoque de segurang¢a maior,
pois esta politica tras pouco 6nus ao custo total. Os itens da classe B deverdo estar em situacao

intermediaria.
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