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RESUMO

CADAMURO, Luis Fernando. Implementacédo de Planejamento e Controle da
Producdo em uma pequena empresa de alimentos ultracongelados. 2015. 98 f.
Trabalho de Concluséao de Curso - Universidade Tecnoldgica Federal do Parana.
Ponta Grossa, 2015.

As microempresas e empresas de pequeno porte estdo representando grande
importancia econémica, uma vez que tem se destacado com a geragcédo de emprego
e renda, o0 que consequentemente provoca um fortalecimento do setor de producéo,
proporcionando resultados impactantes na economia. Quando se trata de pequenas
empresas € dificil identificar ferramentas de gestdo, e quando encontra-se a
ferramenta, o controle e a avaliagdo costumam ser de baixa qualidade.
Desenvolveu-se entdo um estudo para entender a dificuldade do pequeno
empresario em implementar ferramentas de planejamento e controle da producéo.
Com isso pretende-se determinar quais as possibilidades de o Planejamento,
Programacao e Controle da Produgcdo melhorar o processo de producdo de uma
pequena empresa de Ultra Congelados. Os resultados alcancados foram positivos, a
gestdo de estoque foi o primeiro foco, com a utilizacdo do célculos de estoque de
seguranca para cada matéria prima e produto acabado. Com a limitacdo de espaco
fisico as prioridades de produtos foram definidas através da ferramenta de gestdo
curva ABC. O planejamento da producdo comecou a melhorar através das
mudancas no layout, o que reduziu o fluxo de materias dentro da fabrica e
possibilitou reducdes no tempo de producao. O planejamento e controle da producao
foi implementado com documentos de ordens de produgdo e com uma programacao
diaria de producdo para cada maquina. O MRP ficou como proposta para 0s
gestores da empresa implementarem, e os procedimentos de todas as etapas do
PCP foram criados com o objetivo de manter o trabalho em pratica no dia a dia da
empresa.

Palavras-chave: Planejamento e Controle da Producéo. Gestao de Estoque. Gestao
Industrial. Controle de Materiais.
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ABSTRACT

CADAMURO, Luis Fernando. Deployment Planning and Production Control in a
small business of frozen foods. 2015. 98 f. Trabalho de Concluséo de Curso -
Federal Technology University - Parana. Ponta Grossa, 2015.

Micro and small businesses are playing great economic importance, since it has
been highlighted with the generation of jobs and income, which in turn causes a
strengthening of the manufacturing sector, providing impactful results in the
economy. When it comes to small businesses is difficult to identify management
tools, and when is the tool, control and evaluation are often of low quality. He then
developed a study to understand the difficulty of the small business owner to
implement planning and control of production tools. This is intended to determine the
possibilities of the Planning, Programming and Production Control improve the
process of production of a small business Ultra Frozen. The achieved results were
positive, inventory management was the first focus, using the inventory security
calculations for each raw material and finished product. With the limitation of physical
space the product priorities have been defined through the ABC curve management
tool. Production planning started to improve through changes in the layout, which
reduced the flow of materials within the plant and possible reductions in production
time. The planning and production control was implemented with production orders
and documents with a daily production schedule for each machine. The MRP was as
a proposal for the company's managers implement, and procedures for all stages of
the PCP have been created in order to keep the work in practice on a day to day
business.

Keywords: Planning and production control. Inventory management. Industrial
management. Materials control.
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1 INTRODUCAO

1.1 APRESENTACAO

Atualmente as empresas sdo divididas em microempresas, pequenas,
meédias e grandes. Assim sendo, as empresas de pequeno porte podem adquirir
uma funcdo diferenciada no mercado. Com um bom planejamento as
microempresas crescem de forma exemplar, e se tornam empresas de pequeno
porte, passam a exercer um papel de compradora, que mantém outras
microempresas, e uma outra posicdo dentro de um ambito estratégico, de
fornecedora para empresas maiores. As microempresas e empresas de pequeno
porte estdo representando grande importancia econdmica, uma vez que tem se
destacado com a geracdo de emprego e renda, 0 que consequentemente provoca
um fortalecimento do setor de producéo, proporcionando resultados impactantes na

economia.

s

Segundo o site do BNDES (2015) a classificacdo € realizado através da
receita operacional bruta, com valores até 2,4 milh6es por ano a empresa é
classificada como uma microempresa, e para o Sebrae (2015) a classificacéo € por
namero de funcionarios, classificando-se uma pequena empresa que tenha o quadro

entres 20 e 99 empregados.

Quando se trata de pequenas empresas € dificil identificar ferramentas de
gestédo, e quando encontra-se a ferramenta, o controle e a avaliagdo costumam ser
de baixa qualidade. O proprietario ndo tem o seu foco no gerenciamento e nao

contrata profissionais capacitados por serem de alto custo.

Segundo Rotem (2013) os empresarios também sdo conhecidos por serem
excessivamente otimista em comparacdo com gestores de empresas de grande
porte e/ou propensos a outros vieses cognitivos, mas 0 insucesso empresarial é

conhecido por melhorar sua qualidade de empresario.

Rotem (2013) possui uma visdo que o empresario tendo sucesso em sua
primeira empresa pode apressar-se para abrir mais empresas, mesmo que eles nao
tenham conhecimento e experiéncia para gerencia-las corretamente. O
gerenciamento podera falhar, e mesmo que o empresario seja rapido o suficiente
para fecha-las ou para minimizar suas perdas e dividas deixadas desta iniciativa,

consequéncias negativas serao inevitaveis.
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Independente do mercado, 0 empresario devera pensar em suas estratégias,
internas e externas da empresa. Segundo Panchal et al. (2014), definir a estratégia

ideal para empresa, € uma tarefa desafiadora para os gestores.

Estratégias internas, incluem o planejamento da producdo, e o PCP
(Planejamento e Controle da Producdo) como departamento da organizacdo, com o

objetivo de qualificar o processo.

Segundo Ritzman e Krajewski (2008) os objetivos considerados durante o
desenvolvimento de um plano de producdo buscam minimizar custos, maximizar
lucros, maximizar o atendimento ao cliente, minimizar o investimento em estoque,
minimizar variagdes nos niveis de produgdo, minimizar alteracbes nos niveis de

forca de trabalho e maximizar a utilizacdo da fabrica e do equipamento.

Os alimentos congelados e ultracongelados estdo ganhando espaco em um
mercado onde o0s consumidores buscam n&do apenas alimentos prontos para o
consumo, mas muitos ddo a preferéncia para manter um estoque. Padarias,
lanchonetes e restaurantes ndo precisam de um espaco tdo grande para a producao
dos alimentos dentro do seu espaco, e querem praticidade e rapidez no
atendimento. E uma alternativa é terceirizar esta atividade para empresas de
congelados e ultracongelados. Essas mudancas nos habitos alimentares dos
brasileiros também estdo na mira de empresarios do atacado e do varejo que
apostam em produtos ligados a conveniéncia e que facilitam a vida do cliente. Uma
pesquisa realizada pela Abia — Associacao Brasileira das Industrias de Alimentacéo
indica que o segmento de congelados e desidratados prontos para consumo
movimentou 7,4 bilhdes de reais em 2011, montante que foi de 6,3 bilhdes de reais
em 2010. Dados mais recentes mostram que o food service, qgue também é atendido
pelo atacadista distribuidor, faturou 100,5 bilhdes de reais em 2012, sendo que, em

2011, esse faturamento foi de 88 bilhdes de reais.

Quais as possibilidades de o Planejamento, Programacéo e Controle da
Producdo melhorar o processo de producdo de uma pequena empresa de Ultra

Congelados?

1.2 OBJETIVO GERAL

Implementar o PCP em uma pequena empresa de Ultra Congelados.
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1.3 OBJETIVOS ESPECIFICOS
Identificar as matérias primas utilizadas no setor produtivo.
Estabelecer controles de estoques de matéria prima e produtos acabados.
Propor melhorias na maneira de planejar e controlar a produgéo.

Definir procedimentos de trabalho do PCP.

1.4 JUSTIFICATIVAS

A auséncia da programacdo da producéo afeta negativamente no processo
decisério da empresa.

A importancia estratégica do controle de estoques e do planejamento da
producao.

Empresas de pequeno porte possuem dificuldades de implementar
ferramentas de gestéo.

E fundamental que uma empresa conheca seus limites e seu potencial de

crescimento.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 FUNCAO DO PCP NA PRODUCAO

O Planejamento e Controle da Producdo (PCP) tem como funcao principal,
ser suporte para tomadas de decisGes, em todos o0s niveis hierarquicos dentro de
uma empresa, seja ela pequena, média ou grande.

Segundo Correa et al. (2011) quando trata-se de tomada de decisdo os
sistemas de planejamento e controle da producéo sdo chamados genericamente de
sistemas de informacédo para tomada de decisdo. Entre elas:

. O que produzir e compratr;

. Quanto produzir e compratr;

J Quando produzir e comprar;

. Com que recursos produzir;

Independente da légica que utilize, os sistemas de administracdo da
producdo, para cumprirem seu papel de suporte ao atingimento dos objetivos
estratégicos da organizacdo, devem ser capazes de apoiar o tomador de decisédo
logisticas a (Correa et al., 2011):

. Planejar as necessidades futuras de capacidade produtiva da
organizacao.

. Planejar os materiais comprados.

o Planejar os niveis adequados de estoques de matérias-primas,
semiacabados e produtos finais, nos pontos certos.

o Programar atividades de producdo para garantir que 0S recursos
produtivos envolvidos estejam sendo utilizados, em cada momento, nas coisas
certas e prioritarias.

o Ser capaz de saber e de informar corretamente a respeito da situacéo
corrente dos recursos (pessoas, equipamentos, instalacdes, materiais) e das ordens
(de compra e producéo).

o Ser capaz de prometer oS menores prazos possiveis aos clientes e
depois fazer cumpri-los.

o Ser capaz de reagir eficazmente.

Os itens citados acima sao descritos a seguir.
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2.1.1 Planejar as Necessidades Futuras de Capacidade Produtiva da Organizagéo.

Existem diferentes maneiras de comecar um planejamento, uma delas é
planejar as necessidades futuras e uma capacidade produtiva com elaboracdo de
possiveis cenarios e modelos de agcdo para que o plano seja um suporte ao tomador
de decisao.

Especificar modelos de acdes corretos e completos € uma tarefa ardua. Esta
tarefa se torna mais dificil em ambientes estocasticos onde as a¢cdes podem produzir
varios resultados com diferentes probabilidades. (Jiménez et al., 2013)

As necessidades futuras sdo uma incerteza. O planejamento futuro esta
diretamente ligado a qualidade da producéo. Para elaboracdo de possiveis cenarios
€ importante que os dados registrados sejam o0 mais proximo da exatiddo. Com o
maior numero possivel de amostras, a variabilidade dos niameros sera um suporte
na tomada de deciséo dos cenarios futuros reduzindo as incertezas.

De acordo com Sharda e Banerjee (2013) a selecdo correta do modelo de
distribuicdo e os seus parametros € altamente dependente da qualidade dos dados
(numero de pontos de dados disponiveis e variabilidade no conjunto de dados). Para
os sistemas de manufatura, € importante ter em mente as incertezas dos parametros

e do modelo da produgéo.

2.1.2 Planejar os Materiais Comprados.

A gestdo de materiais comprados, seja matéria-prima ou materiais para
estoques intermediarios € semelhante em diversos tipos de projetos e processos.
Em ambos, existe a necessidade de enumerar perdas de materiais e exageros.

No planejamento, seja para um processo de producdo, ou para um projeto
gue se desdobra em processos, a garantia de que 0s recursos estardo disponiveis
no lugar certo e na hora certa, significa reducédo de perdas e custos, além de evitar
atrasos e ociosidade.

Segundo o Rupert (2009) um dos desafios mais importantes na gestao de
materiais esta em garantir o controle do material produzido e os agregados
necessarios para a producdo, mesmo quando as alteracbes de horario ou
quantidade ocorrem por causa do desenvolvimento atual do projeto, em contraste

com o planejamento original.
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Os fatores essenciais que influenciam isso sdo a adequacao do despojo e a
taxa de avanco do projeto, e também o intervalo de tempo entre a producdo do
material e a requisicdo do material. (Rupert, 2009)

O ideal é que o material ndo seja perdido e que ndo tenha atraso para sua
utilizacdo, assim ndo havera interrupgfes prejudiciais. Um bom planejamento de
compras auxilia a empresa no namero de materiais a serem comprados, evitando
perdas por excesso.

Para Wilhelm (1992) é possivel quantificar os efeitos da qualidade dos
componentes, a capacidade do processo, pecas de reposicdo, e retrabalhos
incompletos sobre o fluxo de materiais.

Por exemplo, em um ambiente com pecas de alta qualidade, a falha em um
componente pode levar a mais refugos que vao resultar em materiais defeituosos.

Para essa quantificacdo o Rupert (2009) recomenda a elaboracdo de
relatérios periédicos de comparacbes de desempenho contra o cronograma e
mantendo um olho em todas as suposi¢cées importantes, a fim de que os desvios

(alteracdes nos prazos) sejam detectados precocemente.

2.1.3 Planejar os Niveis Adequados de Estoques de Matérias-primas,
Semiacabados e Produtos Finais, nos Pontos Certos.

Os niveis de estoques sao importantes pois influenciam no custo final do
produto. Em todos os estoques da linha de producéo, seja ele estoque de matérias-
primas, semiacabados ou produtos finais, devem ser avaliados 0s niveis para uma

otimizacao da utilizacdo dos recursos.

Otimizar a utilizacdo dos recursos € calcular o numero que atenda as
necessidades da producdo. Para isso, o conhecimento do tempo entre a ordem de
compra e sua entrega, e os valores de compra de lotes menores e maiores,

incluindo o custo do transporte, fara a diferenca nos resultados.

De acordo com Alves (2012), a Programacado da Producdo estabelece
quanto e quando comprar, fabricar ou montar cada item necessario a composicao
dos produtos finais, tudo isso a curto prazo. Para tanto, sdo estabelecidas ordens de
compra, de fabricacdo e de montagem dos produtos. A Programagao da Producéo
se encarrega de fazer o sequenciamento das ordens emitidas, de maneira a otimizar

a utilizac&o dos recursos em funcao da disponibilidade dos mesmos.
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Situam-se assim a importancia dos niveis de estoque que devem ser
equacionados de acordo com as restricdes de tempo e recursos para a otimizacao
dos estoques iniciais, intermediarios e finais.

Sem considerar o estoque, a decisdo necessita alocar recursos entre as
estacbes de trabalho apenas para minimizar o custo total de
subcontratacdo. O custo de subcontratacdo incorrido em cada estagédo de
trabalho depende de seu custo unitario de subcontratagdo, depende
também do nivel de capacidade nominal, da variabilidade na chegada
trabalho e dos tempos de processamento. (Teo et al., 2011).

2.1.4 Programar Atividades de Producao para Garantir que os Recursos Produtivos
Envolvidos Estejam Sendo Utilizados, em Cada Momento, Nas Coisas Certas
e Prioritarias.

A priorizacao é conhecida como uma decisdo que envolve um recurso e uma
ou mais tarefas, sendo uma situacdo em que existe mais de uma tarefa, e que
precisam daquele determinado recurso, entdo deve-se pensar, qual tarefa merece
prioridade?

Sao muitas as variaveis envolvidas para a escolha da tarefa, a que tem
maior rentabilidade, a que ocupa o recurso por um menor tempo ou a que tem um
menor prazo para o término?

O que nao podera acontecer € uma escolha aleatoria por parte do decisor.
Desde que se tenha um motivo bem analisado pelo tomador de deciséo, o resultado
sera positivo, seja ele com nimeros ou com licdes aprendidas.

De acordo com Zacarelli (1987), programacdo da producdo € a
determinacdo de quando executar que depende de quanto deverd ser produzido.
Além disso é importante notar que formal ou informalmente a programacéao é sempre
feita. HA casos de industrias pequenas que trabalham sob o pedido e que
simplesmente ndo se preocupam em programar. Um chefe que ndo faz uma
programacao formal, com certeza tem uma programacéo informal em sua mente.

Para uma tomada de decisdo mais precisa, € importante ter o conhecimento
dos fatores que afetam a programacao, tanto antes da decisao inicial, quanto depois,
quando o planejamento j& estd sendo executado e mudancas afetam a producéo,
exigindo uma flexibilidade do processo.

Segundo Zacarelli (1987) existem fatores externos e fatores internos,
descritos a seguir:

A — Fatores Externos
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o Demanda do Mercado;

o Datas de entrega estabelecidas;

o Estoque em poder de intermediarios;

o Tempo necessério para obtencdo da matéria-prima;

B — Fatores Internos

o Estoques de produtos acabados;

o Equipamento disponivel;

o Pessoal disponivel;

o Materiais e ferramentas disponiveis;

. Lotes econdmicos de producao;

o Regime de trabalho;

. Tempo necessario para a execucao das operacoes;

. Possibilidade de rejeicoes;

Com tantos fatores a serem analisados, deve-se utilizar ferramentas de
acordo com o cenario apresentado. As ferramentas e métodos podem variar na

programacao, mas 0s objetivos serdo semelhantes.

A conclusdo de Ritzman e Krajewski (2008) é que quando uma ordem de
producdo € recebida, a matéria-prima e 0s recursos sdo selecionados para a
proxima operacdo. E importante que em cada estacéo de trabalho possa processa-
la, porem as velocidades de cada tarefa sdo diferentes, podendo haver filas de
espera gerando gargalos.

Além disso, novas tarefas podem entrar a qualquer momento no processo
de manufatura, criando assim um ambiente dindmico. Essa complexidade
exerce uma pressao sobre os gerentes para desenvolverem procedimentos
de programacéo que lidardo eficientemente o fluxo de producéo. (Ritzman e
Krajewski, 2008).

2.1.5 Ser Capaz de Saber e de Informar Corretamente a Respeito da Situacao
Corrente dos Recursos (Pessoas, Equipamentos, Instalacbes, Materiais) e
das Ordens (de Compra e Produc¢ao).

Apesar de parecer uma atividade trivial, € normal encontrar principalmente
em pequenas empresas, a falta de controle e de registros para necessitadas
informagdes da produgéo.

Independente do produto ou servico, a qualidade é fundamental para a

estratégia da empresa e essa ideia vem se firmando cada vez mais no mercado.
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Segundo Pfeiffer e Kern (2014) os produtos devem atender as mais altas
exigéncias de qualidade, e a0 mesmo tempo deve assegurar o0 planejamento de
producado Gtima e controle, para atingir o desempenho maximo.

O controle da producao € uma importante informacdo nao apenas para o seu
gerente, mas também para seus parceiros. Em geral, todos os envolvidos na cadeia
de suprimentos sao influenciados por uma informagao precisa de seus parceiros,
seja ela relatando numeros do processo, ou uma informacdo para a estratégia de
cada empresa.

Como explica Ritzman e Krajewski (2008) que a estratégia determina como
0S processos da empresa estdo organizados para lidar com o volume e variedade de

produtos ou servi¢os para cada segmento de mercado especifico.

Sofisticadas ferramentas ja estdo disponiveis para ajudar a aplicar os
principios de lean aos processos de producdo altamente complexos em um
ambiente de producgdo caracteriza-se por processos estocasticos. Estas
ferramentas sdo especialmente Gteis no apoio ao planejamento e controle
da producéo e avaliacdo da qualidade. (Pfeiffer e Kern, 2014)

Segundo Correa et al. (2011) as trés principais, que tem sido mais
extensivamente usada nos ultimos 15 anos, estdo MRP I, os sistemas Just in Time
e 0s sistemas de programacdo da producdo com capacidade finita, que utilizam

fundamentalmente das técnicas de simulacédo de computador.

2.1.6 Ser Capaz de Prometer os Menores Prazos Possiveis aos Clientes e depois
Fazer Cumpri-los.
Quanto menor o prazo de entrega ao cliente, melhor sera a avaliacéo feita
por ele. E uma estratégia de mercado adotar menores prazos, porém o resultado é
muito ruim se promessas néo forem cumpridas.
E dificil manter uma comunicac&o atualizada com os vendedores. Quem fica
responsavel pelas vendas, passa pouco tempo na fabrica e ndo conhece as

capacidades de producéo daquele determinado momento.

Estas dificuldades podem, no entanto, ser aliviadas com a gestdo aplicada
de documentos de ordens: se falhas de fabricacdo sdo sistematicamente
comunicadas atualizando os documentos do pedido, o pessoal de vendas
ird receber informacg&o antecipada sobre os problemas de entregas futuras
e, consequentemente, terd tempo extra para negociar as datas de entregas
alternativas e arranjos com os clientes. (Tenhiala e Ketokivi, 2012)

Segundo o Tenhiala e Ketokivi (2012) se as especificacdes do cliente s&o
apenas atributos simples, praticas sistematicas de gestdo nédo acrescentaram muito

valor, pelo contrario, elas podem gerar uma base de dados dos clientes, criando um
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padrdao no registro das especificacoes, e facilitando na elaboracdo de prazos mais

coerentes com o planejado.

2.1.7 Ser Capaz de Reagir Eficazmente.

Os sistemas produtivos devem ser capazes de adaptar-se rapidamente a
mudang¢as no processo produtivo, mudancas na disponibilidade de suprimentos e,
acima de tudo, mudancas na demanda. (Correa et al., 2011)

Um bom sistema de administracdo da producéo deve ser suficientemente
sensivel para identificar os desvios da realidade em relacdo plano e com a
rapidez necessaria e com base nisso, se necessario, que seja capaz de
rapidamente planejar o futuro, levando em conta as novas ocorréncias.
(Correa et al., 2011).

2.2  SISTEMAS DE ADMINISTRACAO DA PRODUCAO

Cada empresa tem um perfil e uma maneira de administrar sua producédo. A
seguir sado descritos alguns sistemas de administracdo da producdo. ISso né&o
significa que todos serao utilizados na implementacao deste trabalho.

2.2.1 MRP - Planejamento de Necessidades de Materialis.

Para Salaheldin (1998) quando uma empresa passa por uma transformacao,
um desenvolvimento, aumenta-se a importancia da gestdao da producdo, sendo que
um futuro préximo reserva desafios e oportunidades.

Uma situacdo muito semelhante a empresa em estudo neste trabalho.

E na maioria das empresas de manufatura as seguintes afirma¢des soam
familiares: "temos muito inventario ... nAo somos como um competidor como
nés costumavamos ser ... nés estamos perdendo quota de mercado". Isso
decorre da maior parte das empresas de manufatura que ndo fazem as
coisas certas no momento certo. Em resposta, as empresas de manufatura
devem fazer seus processos mais eficientes e eficazes. Salaheldin (1998).

O sistema MRP pode ser julgado ultrapassado, porém ndo deve ser assim
interpretado, principalmente para uma empresa, que ndo tenha recurso financeiro
para um sistema mais avancgado.

Material Requirements Planning (MRP) ajuda os fabricantes determinarem
precisamente quando e quanto material comprar, e um processo baseado em
analise baseada em tempo de ordens de venda, ordens de producéo, estoque atual,
e previsdes. (Petroni, 2001).

Segundo Petroni (2001) o MRP assegura que as empresas terdo estoque

suficiente para atender as demandas de producdo, mas ndo mais do que o
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necessario em um determinado momento. MRP vai mesmo marcar as ordens de
compra e / ou ordens de produgéo.

De acordo com Correa et al. (2011) o conceito de calculo do MRP baseia-se
na ideia que sdo conhecidos todos os componentes de um determinado produto e os
tempos de obtencdo de cada um deles, ou seja, desde o pedido até a
disponibilidade do recurso na linha de producéo.

Para esclarecer a ideia, a seguir um exemplo de uma producao fabril do
produto A.

Exemplo 1:

Supondo que o produto A é formado por componentes B, C, e D, e o produto

B é formado por E e F, 0 C € composto por G, He l.

E F G H |

Figura 1 — Exemplo de uma Estrutura para MRP

Autoria Prépria

Apresenta-se acima entdo um produto que para sua fabricacdo, sao
necessarios componentes comprados (E, F, G, H e [), passando por produtos
semiacabados (B, C e D) que chegam ao produto final (A).

Definido a estrutura, para facilitar no sequenciamento da fabricacdo, o
préximo passo é determinar a quantidade e o tempo de cada item.

Por exemplo, para produzir o item A, precisamos de dois itens B, trés itens C
e um item D. Para produzir o item B e C precisa-se de um componente de cada. Os
componentes comprados possuem um tempo de obtencédo de dois dias cada, e 0s

fabricados de um dia cada.
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Tabela 1 — Tempos e quantidades do exemplo de MRP

Fonte: Autoria Prépria

Tempo para produzir o item A:
Tempo do A =2 dias + 1 dia + 1 dia = 4 dias.

Dois dias € para obtencdo dos materiais comprados da linha inferior da
estrutura (figura 1) e a seguir somamos 1 dia da producédo dos componentes da linha
acima e mais 1 dia para a producédo do produto final.

Segundo Wong (2001) Uma vez que o conceito MRP é incorporada na
producao principal, o poder e os beneficios do plano-mestre foram revelados. Torna-
se evidente que o gerenciamento do cronograma mestre é o elemento mais
importante e desafiador para garantir dados precisos e confiaveis.

Em resumo, o sistema MRP formalizado e integrado a varios requisitos de
producdo e estratégicos, enquanto quantificar a producéo, sera utilizavel de uma
maneira eficiente. Com todas as maravilhas e fascinios desta nova revolugéo

grandes mudancas tém evoluido ao longo do tempo. (Wong, 2001).

2.2.2 MRP 2

O MRP Il diferencia-se do MRP pelo tipo de decisdo de planejamento que
orienta; enquanto o MRP orienta as decisbes de o que, quanto e quando produzir e
comprar, o MRP Il engloba também as decisdes referentes a como produzir, ou seja,

com que recursos. (Correa et al., 2011)
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MRP II € muitas vezes considerado como uma extensado do MRP e a gestéo
técnicas utilizadas para a selecdo e avaliacdo sdo semelhantes para ambos os
sistemas. (Primrose, 1990)

Segundo Davies (1996) a filosofia do MRP €& base para o MRP Il. Os
sistemas MRP Il evoluiram para incluir links para os planos estratégicos e de
negécios através de vendas e planejamento de operacgfes, ferramentas para ajudar
a marketing e vendas através de processos de gestdo da procura e ferramentas
para melhorar o suporte para o processo de agendamento mestre.

A ideia de MRP Il é baseada na abordagem tradicional de fabricacdo de
controle chamada de as equacdes de fabricagdo. O sistema padrdo de MRP Il pode
ser utilizado como um exemplo de requisitos funcionais adequadamente definidos
(escritos em forma descritiva) do sistema de software de aplicacdo. (Greniewski,
2009)

O MRP Il é mais do que apenas o MRP com o célculo da capacidade. H&
uma logica estruturada de planejamento implicita no uso do MRP Il, que prevé uma
sequéncia hierarquica de calculos, verificacbes e decisbes, visando chegar a um
plano de producéo que seja viavel, tanto em termos de disponibilidade de materiais

como de capacidade produtiva. (Correa et al., 2011)

2.2.3 ERP

Um sistema ERP (Enterprise Resource Planning) € um conjunto de aplicativos de
negocios ou moédulos, que liga varias unidades de negdécio de uma organizacao, tais
como financeiro, contabilidade, manufatura e recursos humanos em um Unico
sistema totalmente integrado com uma plataforma comum para o fluxo de
informacBes em toda a empresa. (Beheshti, 2006)

As origens do ERP podem ser rastreadas até os Material Requirements
Planning (MRP) sistemas que foram desenvolvidos na década de 1970 com
foco puramente no planejamento de materiais, contabilidade de estoque e
compras. Na década de 1980, o planejamento de recursos de manufatura
(MRP 1l) nasceu quando as capacidades de capacidade e planejamento
financeiro foram adicionados ao sistema MRP. Por fim, a integragdo do
planejamento, gestdo e utilizacdo de todos os recursos dentro de uma
empresa inteira deu origem ao ERP na década de 1990. (Powell, 2013)
Sistemas ERP pode fornecer uma gestdo com custo e informacfes
operacionais necessarias para tomar decisdes estratégicas relativas a sua
posicdo competitiva. Para tirar partido das capacidades competitivas dos
sistemas ERP, gerentes e funcionarios deve compreender os principios
basicos de ERP, de modo que ele pode ser usado para a sua plenitude
potencial. (Beheshti, 2006)
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Idealmente, para tomar decisdes de mix de produtos, 0s gerentes precisam
custar informagBes do sistema de informagdes contabeis, os dados de
producdo do sistema de informacao de fabricacdo e informacdes previsao
de demanda do sistema de informacdo de marketing. (Lea, 2007)

No entanto, a maioria dos ERP focam na literatura sobre questdes
relacionadas com a ERP implementado e instalagcdo. Poucos estudos
sistematicos que examinam como existe 0 banco de dados comum e em
tempo real, recursos de compartilhamento de informac8es de uma influéncia
do sistema ERP desempenho de fabricagéo. (Lea, 2007)

Segundo Beheshti (2006) o compromisso da gestdo € fundamental para o
sucesso de um sistema ERP. Este compromisso precisa ser incorporado a cultura
empresarial e empregado nas pessoas através do uso de programas de
treinamento, e os esfor¢cos da equipe de construgcédo devem ser reconhecidos a cada

atividade que tenha sucesso.

Uma pesquisa sobre os riscos que afetam a ERP poés-implementagéo foi
realizada na China e relatada no artigo de Pan, (2011) com resultados que
apontavam que 0 maior risco era a perda de profissionais qualificados em TI
(tecnologia da informacdo). Segundo Pan (2011) esse risco pode ser atribuido a
duas razdes substanciais. Por um lado, o processo de implementagédo e manutencéo
de ERP realmente representa oportunidades de aprendizagem valiosas para todos
os funcionarios que trabalham com ERP. Para o pessoal de Tl em particular, que
muitas vezes pode desenvolver uma vasta gama de habilidades e conhecimentos
(por exemplo, gerenciamento de projetos, analise de requisitos do sistema,
processos de negdcios redesenho, etc.) através de adocdo de ERP e exploracéo.
Consequentemente, melhoram suas habilidades o que provoca uma maior

probabilidade de que eles procurem um emprego melhor.

Continua-se a conclusdo de Pan (2011), que por outro lado, desde que a
China estd atualmente em uma fase de rapido desenvolvimento, as demandas do
mercado para Vvarios tipos de especialistas altamente qualificados tém sido
extremamente alta no pais. Isso, certamente, oferece as condi¢cbes perfeitas para
especialistas em TI altamente qualificados para cacar melhores carreiras. Como
resultado, a taxa de rotatividade de pessoas qualificadas parece ter sido muito

elevada até o momento da coleta de dados.

O Powell (2013) sugere a utilizacdo do ERP devido a beneficios que o
sistema possui, afirmando que os sistemas ERP podem substituir, interfaces

manuais complexas entre diferentes sistemas de automacdo com operacao
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padronizada, permitindo reducédo do tempo de ciclo do pedido, e melhorias no
rendimento, além do tempo de resposta ao cliente, e velocidade de entrega.

Porém existe diferencas entre os autores e pesquisadores, como por
exemplo, Ekman (2014), que concluiu que na pratica, os sistemas ERP apoiar as
empresas nas suas relacbes diarias mas seu foco € principalmente interno.
Sistemas ERP séo projetados para apoiar 0S processos essenciais da organizacao,

tais como financgas, recursos humanos, operacdes e logistica, vendas e marketing.

A situacdo do estudo apresentado indica que a implementacéo do ERP sera
algo complexo e que demande mais tempo do que o previsto para a realizacdo do
trabalho, porém nédo sera descartada a tentativa de implementar o sistema ERP.

2.3 GESTAO DA DEMANDA

Uma previsdo é uma avaliagdo de eventos futuros utilizada para fins de
planejamento. AlteracBes nas condi¢cdes dos negdcios, resultantes de concorréncia
global, mudanca de tecnologia acelerada e preocupacfes ambientais crescentes,
exercem pressdo sobre a capacidade de uma empresa gerar previsdes precisas.
(Ritzman e Krajewski, 2008)

O processo de previsdo de vendas é possivelmente 0 mais importante
dentro da fungéo de gestdo de demanda. Um dos problemas da previsdo de
vendas é que nunca conseguimos uma previsdo 100% correta; ao contrario,
na maioria dos casos, ndo conseguimos nem chegar perto disso. (Correa et
al., 2011)

O que se busca com a gestdo da demanda € a rapida e adequada
integragao das necessidades originadas do mercado na direcdo dos fornecedores,
de modo a balancear e alinhar estrategicamente a demanda com a capacidade
operacional ao longo da cadeia de suprimentos. (Melo e Alcantara, 2012)

Segundo Melo e Alcantara (2012) as empresas conseguem maior eficiéncia
com um melhor controle de estoques, compartilhando custos e com um bom
planejamento e controle da producgdo. A maior eficacia com o aumento das vendas e
a melhoria do nivel de servico também s&o resultados importantes. Além destes
beneficios, o compartilhamento de conhecimento e o aprendizado constante entre as
empresas da cadeia de suprimentos.

A escolha estratégica da adocdo de uma cadeia de abastecimento ou uma
pratica de negocios da cadeia de demanda implica uma relagcdo de dependéncia
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entre 0S recursos que uma empresa tem e como ele usa esses recursos. (Canever,
2008)

Para Canever (2008) a visdo de uma demanda comeca com a avaliacao do
sistema de negdécios e um estudo da evolugcdo e das mudancgas que ocorreram nos
altimos anos.

A avaliacdo e o estudo precisam se basear em dados de vendas e de
negociacdes realizadas com clientes, e também com outras empresas que facam
parte da cadeia, como por exemplo os fornecedores, que também influenciam nas

mudancgas do mercado.

Segundo o Latifoglu et al., (2013) o horizonte de planejamento de produgéo
€ igual ao horizonte de contrato. O objetivo da empresa industrial € minimizar o
custo de producao sujeita as seguintes restri¢cdes:

o A producdo diaria em cada unidade é menor do que ou igual a
capacidade diaria total;

. O estoque € delimitado a partir de cima por uma finita capacidade, ou
seja, hd apenas uma quantidade limitada de producdo diaria que pode ser
armazenada para uso posterior;

. Demanda diaria total deve ser satisfeita através da producdo e de

estoques acumulados, isto é, ndo é permitida a falta de estoque.

Todas as situacbes devem ser registradas para estudos da demanda e do
atendimento dela. Isso significa que quando haver os registros, e o historico dos
nameros de vendas e producao, sera possivel avaliar o desempenho da empresa, e

o reflexo na demanda.

Um estudo realizado no Rio Grande do Sul, especificamente no mercado de
carnes revelou segundo Canever (2008) que a pratica diaria dos varejistas
tradicionais para com os clientes € basicamente empurrar os produtos. Os principais
fatores por trds do sucesso da gestdo da demanda por esses varejistas eram o

preco competitivo, qualidade e disponibilidade do produto, nessa ordem.

Além disso, como todos os clientes sédo tratados da mesma forma, nao
existe um tratamento especial, ou servigos a clientes preferenciais. Os funcionarios
sao bem treinados, mas nao o compromisso de desenvolver lagos de amizade com

os clientes, e as empresas ndo tém espaco para especialistas em marketing. Todos
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esses elementos influenciam a escassez e a geragdo de informagdes incipientes

sobre o comportamento clientes nestes tipos de varejistas. (Canever, 2008)

A questdo é como deve ser feito a gestdo da demanda de uma maneira que
seja possivel para uma pequena empresa e que tenha bons resultados.

Alguns autores acreditam que o plano definido inicialmente ndo deve ser
alterado como o Latifoglu et al.,, (2013) citando que uma vez que o plano de
producao é definido, ele deve ser mantido até o final do horizonte. Em patrticular, o
plano de producéo ndo pode ser alterado em resposta a interrupcdes, além de zerar
a producdo em uma fabrica interrompida.

Uma vez que o plano de producéo é definido, ele deve ser mantido até o
final do horizonte. Em particular, o plano de producdo ndo pode ser alterado em
resposta a interrupcdes, além de zerar a producdo em uma fabrica interrompida.
(Latifoglu et al., 2013)

Outros ja defendem a ideia de Akillioglu (2013) de que sistemas (PPC) de
planejamento de producdo e de controle, por outro lado, tem que acomodar
dinamicidade, a fim de ser coerente com as flutuacdes das condicbes de mercado e
do sistema de producéo. Muitos sistemas de planejamento de hoje séo capazes de
funcionar de forma eficiente apenas se forem respeitadas determinadas condicdes e
pressupostos.

Para Akillioglu (2013) as principais causas sédo destacadas pelas atividades
de planejamento fraco ou pela falta de envolvimento e de dinamica do sistema de
producdo em atividades de planejamento.

Neste contexto, de acordo com o perfil da empresa, a demanda sera
analisada e os estudos serdo diferentes. Porém tudo isso voltado para as
orientacdes de mercado.

E a ideia de Diaz (2006) para o contexto “orientagdo para o mercado", um
fator que as empresas costumam tomar como ponto de referéncia para as suas
decisdes de precos é a demanda. O objetivo é analisar a influéncia do preco nas
decisGes de compra dos consumidores. Essa influéncia pode ser analisada a partir
de dois pontos de vista diferentes:

o Uma € quantitativa, e relaciona-se com os resultados de decisfes de
compra do consumidor como uma funcdo do preco. A ferramenta normalmente

utilizada para essa avaliagdo quantitativa é a elasticidade-preco da demanda.
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o A segunda perspectiva, na analise de sensibilidade de precos ao
consumidor é qualitativa. O objetivo, neste caso, ndo estd preocupado com O0sS
resultados das decisbes de compra com base de precos, mas sim em compreender

a interpretacao que o consumidor faz do preco.

2.4PLANEJAMENTO DA CAPACIDADE

A necessidade de medicdo e avaliacdo de desempenho foi evidenciada logo
no inicio da chamada producédo em massa, com o desenvolvimento e racionalizagdo
dos processos produtivos. (Neto e Pires, 2012)

Nota-se também que os indicadores de desempenho relacionados a cadeia
vao além dos tradicionais indicadores de custos, apresentando também
indicadores que abrangem aspectos relacionados ao desempenho logistico,
avaliacdo de fornecedores, capacidade de desenvolvimento de novos
produtos e processos, satisfacdo dos clientes, entre outros. (Neto e Pires,
2012)

Tratando-se de uma empresa com um alto mix de produto, a visdo da
capacidade deve ser criada de duas formas, a capacidade total da fabrica e a

capacidade de cada um dos produtos.

Segundo Zahavi e Lavie (2013), calcula-se que os aumentos na diversidade
de produtos inicialmente podem prejudicar o desempenho da empresa, por causa
dos efeitos negativos de transferéncias e mudancas, mas depois melhoram, devido

as economias de escopo para o mercado.

No entanto, pouco se sabe sobre as implicacdes de desempenho de a linha
de produtos relacionados dentro dos limites da inddstria, ou seja, a
diversificacéo intra-industria. Antes de investigacao tem-se concentrado em
grandes empresas diversificadas, mesmo que as empresas focadas s&o
comuns em muitas indUstrias, e a maioria das empresas tém um Unico
negocio, quando iniciar as operagdes. (Zahavi e Lavie, 2013)

Além das diversidades de produtos, deve-se pensar na demanda dos

produtos, e o Phruksaphanrat, et al. (2011), define Planejamento Agregado da
Producgéo (APP) como um problema para decidir a forma de variar a capacidade de
producdo, manter o estoque, e subcontratar para satisfazer uma demanda sazonal
da forma mais eficaz.

Segundo Phruksaphanrat, et al. (2011), APP (Planejamento Agregado da
Producédo) une operagcbes com estratégias e desempenha um papel fundamental no
planejamento de recursos empresariais e integragdo organizacional e pesquisadores
desenvolveram inimeros modelos para resolver o problema APP. Existem inimeras
abordagens para APP. Procedimentos matematicamente otimizados de simulacao e

de busca de métodos, e regras de decisao heuristica.
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Apesar de existir um certo nimero de modelos de APP, a maioria deles
assumem que a capacidade de producdo pode ser variada pela gestao de forca de
trabalho de nivel sob capacidade fixa e limitada. (Phruksaphanrat et al., 2011)

Decisdes de capacidade afetam os prazos de entrega de produtos, a
capacidade de resposta ao cliente, operacéo custos e capacidade de uma empresa
para competir. Capacidade inadequada pode perder clientes e limitar o crescimento.
(Phruksaphanrat et al.,2011)

Resume-se as visbes que devem haver em relacdo a capacidade de
producdo, a maneira como relaciond-la com a demanda e sabendo-se da sua
importancia, a partir disso é importante conhecer a funcdo do PCP na gestdo da
capacidade da empresa.

Segundo o Dini (2008) o PCP define uma sequéncia de producao de acordo
com as informacdes coletadas da diversidade de produtos, da demanda de cada um
deles e também baseia-se na estratégia da empresa. Sequéncia essa que sera
determinante, com uma melhor ocupacdo dos recursos disponiveis, evitando um

desperdicio de capacidade, e melhorando o desempenho da fabrica.

2.5EMPRESA DE PEQUENO PORTE

A formacé&o das micro e pequenas empresas nao € um privilégio apenas dos
gue possuem talento. O bom-senso, a criatividade, o esfor¢o, a dedicacéo e o amor
ao trabalho tém mostrado ao homem sua capacidade variante em muitas virtudes,
incluindo-se a honestidade. E importante ressaltar que a existéncia das micro e
pequenas empresas € a base sustentavel da economia do pais. Por esse motivo
deve-se dar énfase a sobrevivéncia desse segmento para que ocorra um

desenvolvimento econémico e social. (Zouain et al., 2011)

Concorda-se, entdo, que as micro e pequenas empresas como um
segmento dos mais importantes sao responsaveis pela esmagadora maioria
dos postos de trabalhos e do total de empresas no pais. Esse segmento
teve e tem significativo papel como maior fonte de empregos, absorvendo a
maior parte de méo de obra oriunda das demissdes em massa de grandes
empresas, assoladas por alto indice de desestatizagao, abertura econémica
e politicas governamentais recessivas. (Zouain et al., 2011)

Em comparagdo com as grandes empresas, as pequenas apresentam
condi¢cdes menos favoraveis no cenario competitivo. Elementos como a escassez de
recursos e a centralizagdo da administragao favorecem a assimetria de informacoes

e, quase sempre, impossibilitam a codificacdo e a rastreabilidade dessas. Além
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disso, uma das grandes dificuldades refere-se a divulgacdo e fidedignidade das
informacdes contabeis pelas pequenas empresas, que, por serem desobrigadas a
prestar tais informacdes e tampouco passar por processos de auditoria externa,
acabam inviabilizando pesquisas e estudos especificos na éarea financeira e
gerencial. (Filho et al., 2012)

Segundo Filho et al. (2012) Observou-se que a variancia de desempenho
econdmico entre os setores de atuacédo das empresas foi menor do que a variancia
de desempenho econ6mico dentro do setor de atuacdo das empresas. Chegando a
uma ideia que os fatores internos, relacionados as empresas de forma individual,
como habilidades de gerenciamento, exerceram influéncia mais significativa do que
os fatores externos na heterogeneidade de desempenho econdmico. Concluiu-se
que as capacidades e competéncias organizacionais foram distribuidas de forma
heterogénea entre as firmas, causando influéncias diversas em seus indicadores de

desempenho econdmico.

Apesar da importancia das pequenas empresas, a politica nacional dificulta
a criacdo deste tipo de organizacdo. Citados em alguns trabalhos, a dificuldade
financeira, e a falta de contribuicdo para o segmento de pequenas empresas €

destaque entre os aspectos para se gerenciar empresas de pequeno porte.

Segundo Zica e Martins (2011) pesquisas demonstram que a falta de
garantia € apontada como o principal obstaculo a ser superado pelos empresarios
de pequenos negodcios, para a obtencdo de recursos de terceiros. A mesma
dificuldade é percebida pelas instituicdes financeiras, que ndo conseguem reduzir o
risco das operacdes em detrimento da falta de garantias e de informacgdes confiaveis

sobre o negécio.

Porém o estudo busca melhorar o gerenciamento da producao, auxiliando
uma pequena empresa a reduzir perdas e aumentar suas expectativas de

crescimento.

De acordo com Garcia e Madeira (2012) as pequenas e médias empresas
enfrentam problemas diversos, sobretudo relativos a sua propria condicéo de escala
reduzida, caréncia de recursos e dificuldade de acesso a crédito. E também os
problemas relativos a sua organizacdo e estrutura interna que afetam seu
desempenho, sendo notoria a fragilidade em termos de capacitacéo gerencial. Como

consequéncia, elas geralmente desconhecem novas tecnologias e praticas de
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gestdo ou as ferramentas necessarias que permitem sua implementacdo de maneira

eficaz.

O artigo que relata o trabalho de Thurer e Godinho Filho (2012) conclui que
um PCP efetivo comega com uma eficaz Gestao de Pedidos de Clientes (COM) e
continua em direcdo a uma estratégia adequada de liberacéo de pedidos no chéo de

fabrica.

Além disso, de acordo com Thurer e Godinho Filho (2012) tal abordagem
permite lead times curtos e confiaveis, melhorando o nivel de servi¢o ao cliente. Nas
simulacg@es realizadas, a politica tradicional de determina¢édo de datas de entrega e
liberacdo de ordens utilizadas em empresas MTO foram superadas para 0s trés
indicadores utilizados: lead time total, tempo de throughput e porcentagem de
pedidos em atraso. E o desempenho da ferramenta utilizada em seu trabalho fez

com que mais pedidos fossem controlados, de tal abordagem.

Cria-se assim uma expectativa que com a realizacdo de um trabalho baseado
nas melhorias de PCP de uma pequena empresa. Os resultados sendo abrangentes
nos aspectos de gerenciamento e controle da producdo, sdo capazes de atingir
varios departamentos, se nao todos, de uma organizacdo. Com o decorrer da
implementacdo do PCP, deve-se discutir quais as melhorias alcancadas durante o
processo, e quais mudancas podem ser realizadas para buscar resultados ainda

melhores.

2.6 DEFINICAO DE PERFIL DOS COLABORADORES

A empresa é formada por seus colaboradores, e quando uma organizacao
busca uma viséo estratégica, e define missdo e valores, ndo sdo apenas palavras
bonitas para se colocar em um quadro. O delineamento estratégico da empresa,
forma diretrizes que definirdo o perfil da empresa. Com a manutencédo desta ideia, o
proximo passo devera definir o perfil dos colaboradores que formam ou que
formar&o uma equipe.

Segundo o Russo et al. (2013) Pesquisas anteriores mostram que a adocéo
de uma abordagem de comprometimento organizacional tem rendido suporte para
perfis diferenciados (ou seja, diferentes combinacdes de diferentes niveis de
componentes de autorizacdo) e para a sua relacdo com os resultados atitudinais e

comportamentais.
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No mercado global atual exige o aumento da competitividade para as
organizacbes a sobreviver e ter sucesso, a pesquisa e a pratica tém
apontado a vantagem de ter uma forca de trabalho comprometida, que
resulta em suas organizag6es a ser mais produtivo. (Russo et al., 2013)

De acordo com o Russo et al. (2013) a questado de saber como as pessoas
estdo comprometidas com a sua empresa € crucial para uma organizagdo para
entender o comportamento e motivacado dos funcionarios, a fim de fazer planos de

retencado e investimentos no futuro.

2.7LOGISTICA

O desenvolvimento da logistica empresarial e da administracdo da cadeia de
suprimentos no Brasil transcorreu de modo semelhante a sua evolucao nos Estados
Unidos, com alguns anos de defasagem em relacdo aos progressos norte-
americanos. Em sintese, o tdpico transporte, que era o foco do interesse nas
décadas de 1950 e 1960, foi ampliado nas décadas de 1970 e 1980, transformando-

se em nova area de saber, a logistica empresarial. (Machline, 2011)

Segundo Fugate et al. (2010) a Logistica tem uma funcao de contribuir para
o desempenho organizacional. Pesquisas séo feitas baseadas em resultados
logisticos influenciando de maneira positiva no desempenho organizacional.

Apesar desta evidéncia, a davida permanece sobre a for¢ca da ligagdo direta
entre desempenho logistico e desempenho organizacional. E necessaria
uma maior investigacéo, portanto, para entender o desempenho da logistica
e reforgcar o valor potencial de logistica dentro da organizagdo. (Fugate et
al., 2010)

O Fugate et al. (2010) concorda com as implicacdes estratégicas de logistica
e a crescente conscientizacdo dos beneficios de alavancar a logistica para aumentar
o valor do cliente. E medindo o desempenho da logistica, fez com que a logistica,

tanto de fornecedores quanto da propria empresa fossem tratadas como prioridade.

A atuacdo da logistica deixa de se reduzir somente a esfera funcional ("silo
ou area vertical"), passando a alcancar também a esfera horizontal dos processos-

chave de negdcio. (Marchesini e Alcantara, 2013)

Segundo Marchesini e Alcantara (2013), com a Gestdo da Cadeia de
Suprimentos, a funcdo Logistica ampliou seu escopo de atuacgdo, ultrapassando a
simples operacionalizacdo do atendimento dos pedidos para incluir também a
“‘gestao do pedido”, enfatizando a importancia da prestagédo eficiente e eficaz do
servico logistico. De acordo com o estudo realizado por Marchesini e Alcantara

(2013) a gestédo do pedido ocorre desde o momento em que o cliente faz o pedido



33

até o seu atendimento, podendo incluir as avaliacbes dos motivos de devolugéo,
quando for o caso. Mas na visdo das empresas entrevistadas, de maneira errbnea, é
que a gestdo do pedido ocorre desde o momento em que o cliente fez o pedido,
passando pelo momento em que o pedido foi entregue e termina quando o cliente
faz o pagamento da fatura, consequentemente, quando a empresa recebe o dinheiro
por esse pedido atendido.

O transporte dos materiais - matérias-primas, produtos em fabricagédo e
produtos acabados - sempre mereceu atencao por parte dos responsaveis
pela gestdo industrial, por ser assunto estreitamente ligado ao leiaute e a
estrutura fisica do prédio e por ter implicacbes na produtividade, na
gualidade, na seguranc¢a no local de trabalho e nos custos da operacao.
(Machline, 2011)

Para coletar, armazenar e distribuir mercadorias, uma empresa de transporte
pode utilizar instalagdes proprias, contratar servicos de terceiros, fazer parcerias
operacionais com outras empresas de transporte ou combinar todas estas
alternativas. Para avaliar as alternativas quanto a adequacdo aos objetivos de
assegurar rentabilidade econdmica para a empresa e qualidade dos servigos
prestados aos clientes, devem ser consideradas no minimo quatro variaveis: nivel da
qualidade dos servicos que se pretende prestar, localizagdo das unidades
operacionais, rotas de transporte e volumes de carga movimentados numa unidade
oepracional e entre unidades operacionais. Estas varidveis sdo interdependentes,
razd8o por que a avaliacdo das alternativas é um problema complexo. (Machline,
2011).

2.8 LAYOUT

Segundo Al-Hawari et al. (2014) Um modelo de algoritmo para determinar o
melhor layout é construido tendo em conta as interdependéncias entre os critérios
que sao encontrados, e com base em opinides de especialistas e equacdes
fundamentais. Aléem disso Al- Hawari et al. (2014) afirma que para chegar-se ao
objetivo de melhor layout, deve ser construida uma estrutura que mostre todos os
elementos e aglomerados com suas interacdes, que podem ser usadas para
encontrar a disposi¢ao mais eficaz.

A selecdo de um plano a disposicéo das instalacdes deve ser considerada a
partir de uma perspectiva estratégica devido ao seu elevado impacto sobre
o desempenho do sistema em termos de custo e tempo. Neste processo, 0
melhor projeto de layout é selecionado a partir de muitas alternativas
propostas, o que resulta em uma instalacdo eficiente e maior produtividade.
(Yang et al. (Apud, Al-Hawari et al., 2014))
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O projeto do layout em sistemas de manufatura € uma tarefa crucial na
reformulacdo, expandindo, ou projetando o sistema pela primeira vez. As
principais consideracfes na concep¢do de um esquema de fabricacdo pode
ser a minimizacdo dos custos de manuseio de materiais, frequéncia de
produtos e empregados, entre as estacdes de trabalho, alisando producéo,
e proporcionando um ambiente de trabalho seguro para os funcionarios.
(Azadeh et al., 2014)

Segundo Azadeh et al. (2014) A empresa que pretende se manter competitiva
no mercado, deve se preparar para melhorar a eficiéncia de sua linha de producéo.
Enquanto isso, o processo que for um gargalo, deve-se melhorar, assim acelera-se

consideravelmente a taxa de producao e aumenta a eficiéncia da linha de producao.



35

3 METODOLOGIA

3.1CLASSIFICACAO

Trata-se de uma pesquisa aplicada, com abordagem quantitativa. O trabalho
tem objetivos exploratorios, citados no primeiro capitulo. Os procedimentos serdo de
um estudo de caso. Isto porque a pesquisa tem como objetivo gerar conhecimentos

que serdo utilizados como solucdes praticas de problemas especificos.

Os resultados serdo quantificados com analises numéricas, sendo eles
positivos ou negativos. Como ja apresentado no capitulo anterior, serd realizado um
levantamento de referéncias bibliograficas ja publicadas para uma comparagédo e
discussdo das possiveis justificativas dos resultados apresentados. Com todas
essas caracteristicas, chega-se a um estudo de caso para melhor apresentar o

trabalho realizado.

3.2DESCRICAO DO SUJEITO

Para um maior contato com a realidade da empresa, ficou definido que o
ideal seria uma empresa em fase de crescimento, que pudesse abrir os valores de
producdo para uma analise numérica da situacdo em que se encontra, além disso

gue se situa-se na cidade de Ponta Grossa/PR.

Com isso a empresa estudada é uma empresa de pequeno porte, que no
momento precisa de ajuda para utilizar ferramentas de engenharia, para melhorar a

producao e ter um melhor controle da mesma.

E uma empresa familiar do ramo de alimentos ultra congelados da cidade de
Ponta Grossa, que surgiu com a necessidade de fornecer salgadinhos para uma
panificadora que também pertence aos mesmos proprietarios. A partir desta falta de
fornecedores, nasceu a empresa com o objetivo de produzir seus salgados e bolos,
para atender a panificadora. Com o tempo a fabrica foi conquistando novos clientes,
e assim percebeu uma oportunidade de contratar mais funcionarios e aumentar sua

capacidade.

Atualmente a empresa encontra-se em uma situacao critica, de que precisa
de uma consultoria porém néo deseja investir, gracas a isso aceitou colaborar com o
estudo e disponibilizar os dados de producdo para que também possa ser

beneficiada com novas técnicas aplicadas em sua linha.
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A empresa aceitou disponibilizar seus registros de producdo, venda e
compra de materiais para esta pesquisa. Com o compromisso de seguir as
orientacbes do pesquisador, como de aplicar as ferramentas apresentadas no
capitulo anterior com o objetivo de buscar alternativas de melhorias desde de que

estejam dentro dos seus limites de investimento.

3.3MATERIAIS E METODOS

Com o objetivo de se utilizar das ferramentas adquiridas no curso de
Engenharia de Producdo, o pesquisador optou por desenvolver o PCP
(Planejamento e Controle da Produg&o) da empresa em estudo. Para o controle da
producdo ja estdo disponiveis dois notebooks que auxiliardo nos registros da
producao.

Por ser uma empresa de pequeno porte, ndo existe a possibilidade de
disponibilidade de aquisicdo de novas maquinas e de novos softwares. De inicio 0s
métodos serdo os recursos disponiveis atualmente, entre eles, dois computadores

com softwares comuns que permitem registros em tabelas e gréficos.

3.4PLANO DE ACAO

O pesquisador realizara visitas semanais, com frequéncia de trés vezes por
semana na fabrica e duracdo de 2 a 4 horas por visita. Além disso, reunides
periédicas serdo necessarias para analisar a evolucao dos resultados, permitindo

alteracdes de ferramentas utilizadas no decorrer do trabalho.

Atualmente a empresa controla sua producéo com registros realizados pelos
operadores. Eles anotam a quantidade produzida no dia e repassam para o

coordenador da producéo, que lanca os dados em uma planilha digital.

Os numeros de compras de matéria prima nao sao registrados, e as vendas
de produtos acabados ficam registradas somente em notas fiscais. As compras hao
sdo pré-determinadas, apenas o coordenador alerta o dono da empresa, que em
seguida define se compra ou ndo. Quando o fornecedor Ihe oferece o produto, ele
acaba comprando sem necessidade. Todos esses ocorridos acabam gerando falta
de matéria prima para a producdo ou excesso de matéria prima em estoque. Os
pedidos de clientes sdo atendidos em datas combinadas entre o dono da empresa e

o cliente.
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A partir do momento que as ferramentas propostas por este estudo
comecarem a ser implementadas, analises periddicas dos numeros de compras,
vendas e de producdo serdo realizadas de uma maneira mais critica e detalhada,

buscando alinhar o trabalho com os objetivos ja determinados no primeiro capitulo.

3.4.1 Estrutura Analitica do Projeto

Neste item encontram-se descrito as etapas que pretende-se cumprir para
atingir os objetivos propostos. Conforme o anexo A.

3.4.1.1 Estoque de Matéria Prima

A falta de comunicacdo entre o setor de compras e a producdo, acaba
gerando resultados ruins, como a falta da matéria prima, onde é identificada apenas
no momento de necessidade da mesma. Para evitar erros do tipo, a primeira etapa
do trabalho sera calcular a média de consumo, e realizar o controle de estoques
através de inventarios. Assim, serd possivel controlar e registrar as entradas e

saidas do estoque de matéria prima.

Para o estoque, serdo calculados os niveis ideais de estoque para cada
matéria prima. Utilizardo formulas de estoque de seguranca e lotes econémicos de
compras, tabelas e graficos, sendo utilizados como base para tomada de decisdo no

momento dos pedidos de compras.

Os procedimentos serdo criados para padronizar as atividades de controle

de estoque.

34.1.2 Gestao da Demanda

O primeiro passo sera analisar o histérico das vendas, e com o céalculo da
curva ABC, priorizar produtos que tenham um maior impacto no faturamento da
empresa. Com a priorizacdo, sera possivel reduzir o tempo de entrega e assim

aumentar a satisfacdo do cliente.

A satisfacdo do cliente € determinante na gestdo da demanda. Para um
auto-conhecimento do nivel dos servigos prestados, sera realizada uma pesquisa de
satisfagdo com um questionario simples. Um feedback para identificar possiveis

pontos de melhorias.
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A priorizagdo dos produtos ndo depende somente do nivel de atendimento
que pretende-se. A principal restricdo da gestdo da demanda é o espaco fisico da
camara fria para armazenar os produtos acabados. Com isso, a ideia inicial é ter
produtos disponiveis na camara para atender os pedidos de clientes, e que a
producdo consiga atender o estoque minimo da camara fria. Com este fluxo, o nivel
de atendimento melhora, e a demanda tem grande chance de aumentar. E
conhecido que existira situacdes que o estoque da camara fria ndo ir4 atender o
pedido completo do cliente, mas ao atender parte do pedido no momento imediato,

ird auxiliar na negociacdo da entrega.

3.4.1.3 Estoque de Produtos Acabados

Para analisar o estoque de produtos acabados, varios aspectos sao
importantes, entre eles temos a capacidade fisica para armazenagem que limita a
guantidade de produtos, o mix ideal dos produtos, a capacidade de producdo e a
demanda. Sao alguns dos pontos principais a serem analisados para se obter o
namero ideal de produtos em estoque.

No caso da Quase pronto, tém-se uma camara fria de ultra-congelamento, o

que possibilita armazenagem maxima dos salgadinhos por até 6 meses.

O estoque serd o ponto de equilibrio entre a demanda e a capacidade de
producdo. Inicialmente, a ideia € calcular a capacidade de armazenagem em
nameros de produtos embalados, ou seja, quantos pacotes, ou caixas a camara fria
suporta. E em seguida, calcular qual a porcentagem dessa capacidade vai ser

destinada a cada produto.

Sendo assim, o célculo da curva ABC realizado na gestdo da demanda sera
importantissimo para determinar quais produtos serdo priorizados no estoque. Além

disso, outras ferramentas de gestao de estoques que poderao ser utilizadas.

3414 Layout

Melhorias no layout da fabrica ndo € um dos objetivos diretos do trabalho
proposto, porém, assim como a gestdo da demanda, a organizagdo do layout tera
um impacto nos resultados esperados, como por exemplo nos tempos de produgéao,

no fluxo de materiais, no manuseio das operadoras e até mesmo na seguranca dos
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colaboradores. Assim, tem-se como ideia inicial organizar as maquinas e mesas da
linha de produgdo de maneira a facilitar o trabalho das operadoras, ou seja, 0
objetivo ndo é encontrar o layout mais eficaz, mas sim, melhorar a organizacéo e o

fluxo de produtos e empregados na linha de producéo.

Para que isso aconteca, a primeira atividade sera analisar qual o tipo de
layout empregado no momento atual e definir a continuidade ou alteracdo do
mesmo. Na sequéncia, a organizacdo das mesas e das maquinas para minimizar o
fluxo de materiais e de pessoas dentro da linha. E por ultimo, o tempo de producgéo

vai definir quais atividades podem ser impactadas em possiveis mudancas de layout.

Com esta sequéncia, o objetivo é chegar a um layout que minimize o custo
de manuseio de materiais e reduza o espaco entre estacdes de trabalho que

seguem um mesmo fluxo de producéo.

3.4.1.5 Gestao da Producgéao

A gestdo da producdo é um dos pontos mais importantes no trabalho
proposto, e provavelmente um dos que apresentardo grande impacto nos resultados.
A gestdo da producdo comeca no planejamento criado baseado na gestdo da
demanda e nas restricbes de estoque, conforme tratados nos tépicos acima. As
ordens de producédo, a programacao de producao diaria ou semanal, e o controle de
qualidade séo pontos que vao consolidar a gestdao da producdo e o resultado de
cada um deles vai ser a soma do resultado dessa administracao.

As ordens de producdo tem a funcdo de determinar os parametros do
produto que sera produzido, como por exemplo, a quantidade, o tamanho, o sabor, o
tipo de recheio, o tipo de cobertura, entre outras informacdes. Além disso, as ODP’s
terdo as informacdes de quais materiais serdo necessarios para produzir um

determinado produto, como o tipo de massa e a receita de um modo geral.

Outra funcdo das ordens de producdo € auxiliar no sistema de
gerenciamento, com informac¢des da quantidade de matéria prima foi transferida do
estoque para a producdo, a relacdo dos componentes e as etapas que foram
necessarios. E com a atualizacdo dessas informacfes, sera possivel determinar
refugos (despedicios) e encontrar movimentacdes, falhas, e até mesmo pontos de

melhorias nas receitas ja existentes e que precisam ser atualizadas constantemente.
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Dentro do dia-a-dia da fabrica, € de extrema importancia a programacéo de
curto prazo, seja ela diaria ou semanal, ela deve ser acompanhada de perto pela
administracdo. A programacdo da producdo com base nas informacfes de estoque
de acabados, e 0 acompanhamento da demanda, tem uma funcéo de a curto prazo
decidir quanto e quando produzir. Dentro dessa funcéo, por consequéncia, também
acaba determinando quanto e quando comprar, pois é necessario atualizar
frequentemente as informacdes da disponibilidade de matéria-prima, de recursos

humanos e maquinarios.

A programacdao diaria vai ter uma funcdo dentro do PCP: o plano mestre,
definido para atender a demanda, seja executado. Além disso, a programacao e as
ordens de producédo vao controlar a producdo e acompanhar os resultados, podendo
identificar possiveis falhas no processo, calcular o tempo de produgcdo, o0 consumo
de matéria prima, entre outros pontos que impactam diretamente no sistema

produtivo.

E claro que de nada adianta ter todos esses controles se ndo houver um
controle de qualidade, principalmente tratando-se de uma empresa que produz
produtos alimenticios. A qualidade dos produtos € um aspecto de desempenho de
sistemas produtivos que busca oferecer produtos sem defeitos e em conformidade
as especificacdes. As ordens podem conter o tamanho (pequeno, médio ou grande)
para facilitar na inspecédo final dos produtos, e a qualidade determina a tolerancia
minima e maxima para cada tipo de medida. Na empresa a inspecdo é algo
dependente das pessoas neste momento, o que ndo é bom, pois capital humano
pode ser perdido a qualquer momento. Para que isso ndo aconteca, € necessario
criar a cultura de registros e procedimentos. O ideal € que o controle de qualidade
seja junto com as ordens de producdo e a programacdo, uma aliada para que o

produto chegue ao estoque em conformidade.

Para finalizar as atividades da gestdo da producao, a criacdo do MRP para
cada produto seria um facilitador tanto para quem esta no chao de fabrica, quanto
para quem estara na atualizacdo dessas informacdes. Por se tratar de mais de 200
produtos, um procedimento para criar a MRP sera importante para a administracéo

da produgé&o com o tempo conseguir criar MRP para todos os produtos.
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4 RESULTADOS

4.1ESTOQUE DE MATERIA PRIMA

Conforme o plano de agéo definido no capitulo anterior, o inicio foi o estoque
de matérias primas. A maior dificuldade da empresa segundo a atual administracéo
era em realizar o controle de estoque. Nao havia registros de entradas e saidas de
materiais. E as unicas informacdes existentes eram o inventario mensal e as notas

de compras.

4.1.1 Média de Consumo

O primeiro passo foi analisar as informacdes dos poucos inventarios
realizados, porém eram importantes para comecar o estudo. Com 0s inventarios
mensais e 0s registros de entradas de mercadorias no estoque, chegou-se a média

de consumo mensal de cada matéria-prima. E o custo que cada uma delas geravam.

Depoimentos de pessoas experientes eram fundamentais para tomada de
deciséo. A separacao era feita em trés grupos, o primeiro por produtos de baixa vida
de prateleira, comprados diaramente ou semanalmente, o segundo consistia em
produtos comprados quinzenalmente, pois ndo haviam fornecedores disponiveis, e
para adquiri-los era necessario ir até um mercado compra-los. E por fim os produtos
gue nao impactavam de maneira significativa nas compras, iSso porque a utilizacao
desses materiais era rotineira e as compras eram realizadas através de
fornecedores que exigiam um pedido minimo, o que provocava grandes pedidos e

poucos giros de estoque.

4.1.2 Inventarios

Os registros de entradas e saidas é fundamental para o controle de estoque,
por isso foi criada uma lista com todos os materiais que existem no estoque de MP,
inclusive materiais de limpeza. Ao lado da lista foi inserido uma coluna para a
anotacdo das medidas que sairam e que entraram do estoque, e para facillitar a

anotacao, a lista ficou em ordem alfabética, conforme imagens abaixo.
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Quose Pronto

Produto Entradas

Abacaxi calda
Actcar

Acucar de confeiteiro

Agua sanitaria
Alcool

Alho desdpatado
Amendoim torrado
Amido de milho

Figura 2 — Controle de Entradas de Matéria Prima

Fonte: Autoria propria

Quose Pronto

Produto Saidas

Abacaxi calda
Aclicar

Acucar de confeiteiro

Agua sanitéria
Alcool

Alho desidratado
Amendoim torrado

Figura 3 — Controle de Saidas de Matéria Prima

Fonte: Autoria propria

Além dos registros, era importante controlar quem ficaria responsavel por
registrar e quem poderia retirar MP do estoque. Assim junto a administragdo da
empresa, ficou definido que apenas um funcionario seria o responsavel por realizer
as pré-pesagens das MP e registrar as saidas de MP. O mesmo também ficara
responsavel por receber as MP, conferir notas fiscais e passar para a administracao

as entradas de materiais.

Além do controle realizado por funcionarios, € importante o controle da

coordenacao da empresa. Por isso foi definido que a coordenadora da producao
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sera responsavel por realizar os langamentos no Sistema Online. Um controle digital,

em planilhas, para gerar um histérico de consumo de matéria-prima, pode auxiliar

em tomadas de decis6es no momento das compras, e principalmente definir o nivel

de estoque ideal.

A pessoa responsavel por lancar as entradas e saidas terd como ferramenta

uma planilha online de Controle de Estoque de MP, o que vai manter o estoque

atualizado diaramente, conforme imagem abaixo.

A B C D E F
| Familiade MP UNIDADE PRECO— |QUANTIDADE | Valor Total do
z Produto |~ - - - Estoque |~
3B Abacaxi calda 2Kg R% 423 0f R%

4 |A Aclcar Skg R$ 20,00 0| R%
5|C Aclcar de confeiteiro 1Kg R3 6,60 0] R%
B L Agua sanitiria ltro RS 139 0| R%
7L Alcoal litro R3 3,98 0| R
g |C alho desitratado 1kg R 7.158 0| R§
g |B Amendoim torrado 1kg R% 7.85 0f R%

C Amido de milho 25Kg RF 43,00 0| R

L anti mofo 1kg R$ 13.20 0| R§
12 B atum unid RE 277 0| R
13|C Azeitona verde picada 2Kg R 20,09 0f R%
14 |C Bacon Zkg R 9,73 0| R%
15|A Banana Kg R% 1,20 0f R%
16 |C Banha 1Kg RF 424 0| R
17 |C batata palha 1kg R 9,00 0| R§
g|C Bobina plastica 25 por 35 1000 unid R 7.23 0| R
g|C Bobina plastica 30 por 50 1000 und RF 1710 0| R
20 B Bolacha maria isabela 400g R% 3,10 0f R%
21|C Bombom sonho de valsa 1Kg R$ 2150 0| R§
22 L Bombril Fardos RF 095 0| R
22 R Caldn de rarme manni 1Kn (=L 427 nlRE

Estoque Atualizado 6-07-1

5 07

=
u

3 08-07-15

Figura 4 — Estoque Atualizado

Fonte: Arquivo digital de autoria propria
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MP UNIDADE [ SAIDAS ENTRADAS

Abacaxi calda 3Kg
Acdcar Skg
Acicar de confeiteiro 1 Kg
Agua sanitaria litro
Alcool litro
alho desitratado 1kg
Amendoim torrado 1k
Amido de milho 25K
anti mofo 1kg
atum unid
Azeitona verde picada 2Kg
Bacon kg
Banana Kg
Banha 1Kg
batata palha 1kg
Bobina plastica 25 por 35 1000 unid
Bobina plastica 30 por 50 1000 und
Bolacha maria isabela 400g
Bombom sonho de valsa 1Kg
Bombril Fardos
Caldo de carme maaai 1Ko

Estoque Atualizado 06-07-15 | 07-07-15 | 08-07-15 ®

Figura 5 — Consumo e compras didrias

Fonte: Autoria propria

A ideia das planilhas € bem simples. Cada dia vai ser criada uma planilha
conforme imagem acima, onde a primeira planilha vai calcular, através da soma das
entradas e subtracdo das saidas para manter a informacdo do estoque atualizada

conforme estoque fisico.

4.1.2.1 Curva ABC das matérias primas

Para aumentar a confiabilidade dos dados registrados, sera realizado
inventario diario para realizar a comparacdo do tedrico com o fisico. Porém é

impossivel conferir todos os produtos.

Com o objetivo de facilitar no controle, foi utilizada a ferramenta Curva ABC,
para priorizar alguns produtos que impactam nos custos de estoque. Priorizando
algumas matérias primas, teremos um numero menor do itens para conferir

diaramente. Além da curva ABC é importante atentar-se aos produtos com baixa
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vida de prateleira. Aqueles produtos que tem validade muito curta e que devem ter
um giro de estoque alto, devem ser feitos os inventéarios, se possivel diaramente,

para evitar desperdicios. Os itens priorizados foram os descritos na tabela 2.

Produto para Inventario Diario | Unidade
AcUcar KG
Banana KG
Carne Pacotes
Catupiry Pacotes
Chocolate cobertura e recheio | Latas
Chocolate em p6 KG

Filé de frango Caixas
Gema KG
Leite Litro
Leite condensado beg KG
Leite condensado Nestle Latas
Leite em po KG
Liméo KG
Macéa KG
Margarina cuquim Balde
Margarina folhado KG
Molho de tomate desidrata KG
Ovos Bandeja
Palmito conserva Vidros
Presunto Peca
Proteina de Carne KG
Proteina de Frango KG
Salsicha KG
Tomate KG
Trigo Pct 5Kg

Tabela 2 — Inventéario diario

Fonte: Autoria prépria

Com esta lista, sera possivel uma pessoa ir até o estoque fisico, anotar o
real e comparar com o estogue atualizado na planilha online. Assim sera realizado o
inventario diario.

Esta lista representa a familia chamada de familia A, que sdo as MP que
receberam atenc&o maior. Outras familias serdo usadas para facilitar na separacao
dos materias. A familia B, sera os produtos comprados a cada 15 dias (duas vezes

por més). A familia C e L, sdo os produtos que serdo comprados mensalmente ou
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em caso de necessidade para repor estoque. A familia L sera tratada da mesma
maneira que a familia C, porém receberd uma nomenclatura diferente pois se trata

de produtos de limpeza. A tabela 3 apresenta a legenda das familias.

A = Compras Didrias
B = Compras Quinzenais
C = Compras Mensais

L = Produto de Limpeza e
outros

Tabela 3 — Periodo das compras

Fonte: Autoria propria

4.1.3 Niveis de estoque

A falta de histérico de consumo (demanda) de matéria prima, dificulta a
utilizacdo do célculo do estoque de seguranca. Assim, a estratégia para definir os
niveis de estoque foi uma alternativa encontrada pelo estudante do trabalho,

apresentada para administracdo da empresa e aprovada pela mesma.

Os calculos de niveis de estoque foram elaborados de acordo com a
separacao de familias realizadas no topico anterior. Conforme tabelas abaixo, os
calculos serdo baseados no consumo de MP registrados nas notas fiscais e nos

inventarios que eram realizados mensalmente.

Fzglcl;jtio Estoque Minimo Estoque de Seguranca E/T;z?:g
A 3 dias 7 dias 30 dias
B 15 dias 30 dias 60 dias
C 15 dias 30 dias 60 dias
L 15 dias 30 dias 60 dias

Tabela 4 — Calculo dos niveis de estoque

Fonte: Autoria préopria

A separacdo em trés tipos de estoque (minimo, seguranca € maximo) €&
devido aos seguintes motivos: por se tratar de uma pequena empresa, € com
espaco fisico limitado, o estoque maximo deve existir para ter espaco para todas as
MP. O estoque de seguranca é conforme a formula téorica de administracao de
estoque, onde o numero do estoque de seguranca € o0 momento ideal para realizar o

pedido para que a nova compra chegue no momento exato que o pedido anterior
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chegar ao fim. Porém por se tratar de uma empresa de pequeno porte, deve-se ter
uma segunda alternativa quando n&o houver recurso de fazer o pedido. A segunda
alternativa sera manter o estoque minimo até o momento que for possivel realizar
um pedido grande. Isso siginifica que, quando néo for possivel uma compra grande,
sera mantido um estoque minimo comprado em mercados da cidade que ndo sdo o0s
fornecedores da empresa, assim a producao ndo para, mesmo com falta de recursos

para adquirir o pedido ideal.

4.1.4 LEC

O lote econbmico de compra € uma ferramenta que auxilia na tomada de
descisdo no momento da compra de matéria prima. Devido a falta de histérico da
demanda de estoque, foram definidos os niveis de compra por familia de produto.
Para familia A serdo realizados dez pedidos por més, para familia B seréo

realizados dois pedidos por més e para familia C e L um pedido por més.

Assim, o célculo para o tamanho ideal de pedido é simples. Caso a previsao
de demanda seja alta, o tamanho dos pedidos serd o estoque maximo divido pelo
namero de pedidos por més e em caso de nado existir uma previsdo de demanda,
utiliza-se o estoque de seguranca para realizar os célculos, conforme exemplo da

familia A:
Estoque méaximo = 80 unidades;
Estoque de seguranca = 19 unidades;
Tamanho méaximo do pedido = 80/10 = 8 unidades;
Tamanho minimo do pedido = 19/8 = 2 unidades;

Esta decisdo vai depender de outros fatores, incluindo o dinheiro em caixa, o
preco do produto, a qualidade da matéria-prima, o tempo de entrega do fornecedor.
Existe uma oscilagdo no mercado de salgadinhos e doces. Assim ndo pode-se
definir um ndmero exato do tamanho do pedido, mas o intervalo limite entre o

minimo e o maximo dos pedidos.
4.1.5 Procedimentos

O procedimento para controle de estoque de matéria-prima foi criado
algumas semanas apos o processo de implementacdo de controle ser

implementado. Alguns detalhes foram alterados e o procedimento foi criado para
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facilitar o trabalho dos operadores. Além disso em caso de troca de funcionario, o

procedimento serd um apoio para o treinamento do proximo funcionéario. O

documento encontra-se no Anexo F.

4.2 GESTAO DA DEMANDA

4.2.1 Analisar Histoérico de Vendas

Para avaliar as vendas havia disponivel o historico dos ultimos 16 meses,

porém o principal deles eram os ultimos seis, pois segundo o dono da empresa, eles

deixaram de produzir alguns produtos no ano de 2015. Assim, a andlise para gestao

da demanda foi baseada nos ultimos seis meses. Na tabela abaixo encontram-se

alguns produtos e o total de vendas em quantidade e em faturamento de cada um

deles:

Nome do produto

COXINHA DE FRANGO 10UN
HAMBURGAO 10UN AS
RISOLIS DE CARNE 10UN
ESPETINHO DE FRANGO 10UN
PAO DE QUEIJO 100UN
RISOLIS DE PIZZA 10UN
COXINHA DE FRANGO 50UN
SFIHA DE CARNE 10UN AS
SFIHA DE CARNE 400G
COXINHA FRANGO C/CAT.10UN
RISOLIS DE FRANGO 10UN
CROISSANT Q/PR 10UN AS
CROISSANT DE FRANGO 400G
SFIHA DE FRANGO 10UN AS
QUIBE 50UN

ENROLADO DE VINA 10UN
CROISSANT DE Q/PR 400G
MINI SONHO 200UN

SFIHA DE FRANGO 400G

PAO DE QUEIJO 20UN

Quantidade

4850
2037
3133
1737
1608
1760
1919
1369
3626
1298
1792
993

2922
1019
1030
1587
2586
598

2397
912

Total de vendas

R$ 41.172,17
R$ 35.766,40
R$ 26.908,38
R$ 24.494,12
R$ 20.050,65
R$ 19.384,85
R$ 18.553,56
R$ 18.405,52
R$ 16.994,63
R$ 16.183,82
R$ 15.606,10
R$ 14.223,33
R$ 13.853,16
R$ 13.772,19
R$ 13.661,44
R$ 13.216,91
R$ 12.829,68
R$ 11.276,37
R$ 11.273,15
R$ 11.256,20
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Tabela 5 - Venda dos ultimos meses

Fonte: Autoria propria

Todos os produtos que séo fabricados na indastria foram inseridos na tabela,
porém para fins de representacéo e devido ao alto nUmero de itens, apenas aqueles

que atingiram faturamento superior a dez mil reais estao na tabela acima.

Foi calculada a porcentagem de faturamento de cada um dos itens em
comparacao com o faturamento total da empresa. E a exemplo do calculo feito no
estoque de matéria-prima, foi criada uma curva ABC para os produtos acabados,

gue segue abaixo:

Curva ABC dos Produtos Acabados

45000 120,00%
40000
35000
30000
25000
20000
15000
10000 m

100,00%

80,00%
60,00%

40,00%

Q,
000 20,00%

”MMW“MIMHIIunmumnuuuuuumuu”

0,00%

HAMBURGAO 10UN

CROISSANT DE Q/ PR 50UN
PIZZA 450G

CROISSANT..
TORTA DOIS AMORES
RECHEIO DE DAMASCO
QUENO MUSSARE LA

BOLOTRUFAS :

PETIT FOUR RIGOLETO
MASSA PARA LASANHA

CROISSANT
MASSA PARA SONHO 20 GR

COXINHA FRANGO..
ENROLADO DE VINA 50UN
BEIJO DE DAMA

QUICHE DE QUENO -

CESTA PEITO DE PERU 10UN |

SFIHA DE FRANGO 400G
BOLO MARTA ROCHA

PASTELAO CARNE 10UN AS
ESCONDIDO DE ERVAS...

RISOLIS DE PIZZA 400G
ROCAMBOLE DOCE DE LEITE

FOLHADO DE PALMITO..
CHINEQUE DE COCO 50UN
PIZZA BROTINHO 100G
TROUXINHA DE FRANGO..
MINI DOG C/ CAT. 10UN AS
SFIHA PEITO DE PERU 50UN
TRANCADO P. DE PERU..
CROISSANT DE BANANA...

=
o
o
—
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o
[
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Q
(=]
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T
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COXINHA DE FRANGO 10UN

s Quantidade B Porcentagem — = Acumulado

Gréfico 1 - Curva ABC dos produtos acabados

Fonte: Autoria propria

A curva ABC foi crucial no momento de definicdo de quais produtos seriam
prioridades no estoque da camara fria. Conforme j& citado, o espaco fisico € limitado
e por isso a ideia inicial é priorizar os produtos que geram maior faturamento para
empresa, e assim teremos produtos a pronta entrega para os clientes, e os demais

produtos serdo negociados prazos de entrega maiores.



50

Conforme as referencias tedricas, os primeiros 80% do acumulado,
conforme o gréfico, serd considerado a familia A de produtos, 15% familia B e os
ultimos 5% familia C. Assim chega-se a uma lista de 67 produtos na familia A, 92
produtos na familia B e 135 produtos na familia C.

Além da curva ABC, temos outras ferramentas que poderdo ser utilizadas
para gestdo da demanda, entre elas a previsdo de vendas com tratamento
estatistico dos dados de vendas e outras variaveis, como o conhecimento da
conjuntura econdmica atual e informacdes de clientes que possam indicar seu
comportamento de compra.

A foco deste trabalho € na produgcdo, entdo sera passado aos
coordenadores da empresa ferramentas matematicas que possam ser (teis na
previsdo de vendas e eles aplicaram. Entre elas a média mével para hipétese de
demanda permanente, a média movel ponderada para um comportamento variavel,
e para comportamento mais complexos podem ser aplicado o0 suavizamento
exponencial, que exige um histérico maior das vendas. Mesmo com essas
ferramentas, ha outros requisitos béasicos, como conhecer os mercados, suas
necessidades e comportamentos que ajudam a compreender adequadamente a
demanda.

4.2.2 Pesquisa de satisfacdo com clientes

O servigo ao cliente inclui todos os aspectos avaliados pelo cliente quando
ele busca um produto ou um servi¢o. O nivel de servico ao cliente procura avaliar o
desempenho da empresa e para tentar descobrir quais pontos a empresa precisa
melhorar, foi criado um pequeno questionario. O questionario encontra-se no anexo
E.

4.2.3 Prazo de Entrega

Segundo Correa (2011) uma das atividades na gestdo da demanda é a de

prometer prazos de entrega que sejam viaveis, garantindo o desempenho da



51

empresa perante seus clientes. E uma das formulas apresentadas em seu livro € o
DPP (Disponivel Para Promessa). O DPP é calculado levando-se em conta o
estoque em maos, atualmente disponivel, e com um MRP conseguimos planejar a
producdo a curto prazo para atender pedidos maiores do que o disponivel na

camara fria.

Assim a promessa de entrega devera ser igual o estoque disponivel. E
pedidos maiores, serdo negociados pelos vendedores para entregas 24 horas para
cada nivel de estoque. Por exemplo: Se o estoque disponivel é de 100 unidades, e 0
pedido é de 650 unidades, o vendedor podera prometer a entrega imediata de 100

unidades e negociar a entrega de mais 100 a cada dia.

Periodos Atraso 1 2 3 4 5 6
Previsao 100 100 100 100 50
Demanda
Total 100 100 100 100 50
Disponivel 100 100
MRP 100 100 100 100 50 100
ES = 100
Lote = 650

Tabela 6 — MRP para gestédo de pedidos (DPP)

Fonte: Henrique L. Correa (2011)

Com isso seréa possivel aumentar a satisfacdo do cliente e teremos tempo de
corrigir alguns pontos como: comprar matéria prima em caso de falta, cobrir
funcionarios em caso de auséncia e outros aspectos que possam impactar no
resultado da producdo. O calculos de estoque de seguranca serdo calculados de
acordo com o historico de vendas e levando-se em conta o espago disponivel na
camara fria, e assim sera possivel criar uma tabela MRP para cada um dos pedidos

gue forem maiores que o DPP.



52

4.3 ESTOQUE DE PRODUTOS ACABADOS

4.3.1 Embalagem

O primeiro ponto observado foi as caixas que eram usadas para armazenar
os salgados dentro da camara fria. O processo de embalagem comeca em um
pacote de plastico transparente que embala de 5 a 10 salgados, dependendo do
tamanho dos salgados. Os pequenos sdo embalados a cada dez, e os médios e
grandes vao em 5 cada pacote.

Esses pacotes sédo identificados com a data de validade e a data de
fabricacdo do produtos, e em seguida sdo colocados em uma caixa plastica branca,
gue normalmente é utilizada em supermercados e acougues para guardar carnes,

chamada de caixa vazada modelo MS24.

Figura 6 — Modelo de caixa MS24

Fonte: Autoria prépria

Foi identificado que esse tipo de caixa ocupava muito espaco por causa de
seu dimensionamento, elas sdo baixas e largas, o que dificultava a organizacédo do
estoque. Assim surgiu a ideia de utilizar caixas de papeldo de diferentes tamanhos,

de acordo com o tipo de salgado, para armazenar os produtos acabados.
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Segue abaixo uma foto do modelo:

Figura 7 — Modelo de caixa de papelao

Fonte: Autoria propria

4.3.2 Espaco disponivel para armazenagem

Com a mudanca de embalagem, o proximo passo foi calcular a capacidade
de caixas que a camara fria suportava. Com uma trena, foi medido as laterais e a
altura, assim chegamos as medidas de 4,2m x 3,2m x 2,4m. O segundo passo foi
calcular o espaco que ficaria livre para que pelo menos uma pessoa por vez
pudesse entrar na camara e realizar as atividades diarias para o controle de

estoque. Assim definiu-se que um corredor de 1,2m seria o suficiente.

Um ponto positivo e crucial para determinar o que seria feito para melhorar a
organizacdo do estoque foi que o proprietario da empresa estava disposto a investir
em compras de materiais, como prateleiras, caso fosse necessario. Sendo assim,
ficou definido que para uma melhor organizacdo das caixas, precisari@mos de
prateleiras para separacdo e melhor identificacdo de cada tipo de produto.

Baseado nas restricbes de tamanho das caixas, que eram de
40cmx40cmx25cm, e no limite de caixas empilhadas que € de seis. Calculou-se que
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duas prateleiras, uma de 1,2m de extensdo e outra de 0,8m de extensédo seriam o

suficiente para organizar o layout da camara fria.

Com a organizagédo definida, o calculo ficou simples. O resultado dos

calculos esta exposto na tabela 7.

Prateleira 1 Prateleira 2
3 2 Numero de caixas por fileiras (de fundo)
12 12 Fileiras (de fundo)
36 24 Numero de caixas por fileiras (em cada nivel de altura)
8 8 Numero de caixas que podem ser empilhadas
288 192 Total de caixas

Tabela 7 — Numero de caixas na camara fria

Fonte: Autoria prépria

Conforme calculado, tem-se a capacidade maxima de 480 caixas, e se cada

caixa suporta 5 pacotes de plastico teremos entdo um namero de:

480 caixas x 5 pacotes x 5 salgados por pacote = 12.000 salgados grandes ou

médios.

480 caixas x 5 pacotes x 10 salgados por pacotes = 24.000 salgados

pequenos.

O total serd entre 12.000 e 24.000 salgados, dependendo do mix de

producao.

Assim o layout da camara fria ficou da seguinte maneira:
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Entrada Embalagem
Porta Porta |

Corredor

42m

| 1.2m__ |

Cémara de Congelados
0B MM M M M M MM MM
oM oM M M M M M M M M OH
0B MM M M M M MM MM
A A A A R -
A A A A R A A -

| 32m |

2

Legenda: cada "x" @ monte de caixas empilhadas

Figura 8 — Layout da camara fria

Fonte: Imagem capturada de uma planilha

4.3.3 Quantidade de produtos estocados

Dentre 230 produtos existentes, é dificil colocar todos em estoque, por isso 0
calculo ja realizado da curva ABC, nos capitulos anteriores sera o norte para
determinar quais produtos serdo priorizados no estoque final. Com a curva ABC
pronta, foi realizado o calculo de quantas caixas serdo necessarias de cada um dos

230 produtos para atender a demanda de um més.

Primeiramente, com o valor da venda mensal e com a porcentagem de
faturamento do més que o produto representa, organizou-se em ordem decrescente.
Com uma tabela simples, incluindo o nimero de unidades de salgadinhos que vai
em cada embalagem e o niumero de embalagem plastica que vai em cada caixa,

chegou-se ao numero de caixas ideal para atender a demanda mensal:
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o Unidade | Pacote | Numero de
Famili Venda | Faturament ;
a Produto Mensal o Mensal por pgr CalxaAs por
pacote caixa més
COXINHA DE FRANGO
A 10UN 808,3 6% 10 5 161,7
A HAMBURGAO 10UN AS 339,5 5% 10 5 67,9
A RISOLIS DE CARNE 10UN 522,2 4% 10 5 104,4
ESPETINHO DE FRANGO
A 10UN 289,5 3% 10 5 57,9
A PAO DE QUEIJO 100UN 268,0 3% 100 5 53,6
A RISOLIS DE PIZZA 10UN 293,3 3% 10 5 58,7
COXINHA DE FRANGO
A 50UN 319,8 2% 50 5 64,0
A SFIHA DE CARNE 10UN AS | 228,2 2% 10 5 45,6
A SFIHA DE CARNE 400G 604,3 2% 10 10 60,4
COXINHA FRANGO
A C/CAT.10UN 216,3 2% 10 5 43,3
A RISOLIS DE FRANGO 10UN | 298,7 2% 10 5 59,7
A CROISSANT Q/PR 10UN AS | 1655 2% 10 5 33,1
CROISSANT DE FRANGO
A 400G 487,0 2% 10 10 48,7
SFIHA DE FRANGO 10UN
A AS 169,8 2% 10 5 34,0
A QUIBE 50UN 171,7 2% 50 5 34,3
A ENROLADO DE VINA 10UN 264,5 2% 10 5 52,9
A CROISSANT DE Q/PR 400G 431,0 2% 10 10 43,1
A MINI SONHO 200UN 99,7 2% 200 5 19,9
A SFIHA DE FRANGO 400G 399,5 2% 10 10 40,0

Tabela 8 — NUmero ideal de caixas por més.

apenas os primeiros 20.

Fonte: Autoria propria

Observacdo: A tabela contém 230 itens, porém, no texto acima foi inserido

E evidente que ndo é possivel atender a demanda mensal com o estoque.

Com isso a estratégia definida foi atender uma semana de demanda, pois a

producdo tem capacidade de repor o estoque em uma semana. Com uma conta

simples, dividindo o niumero de caixas por més em 30, e multiplicando por 7, chega-

se ao numero ideal de caixas para atender a demanda semanal.




Familia Produto Caixas por semana
A COXINHA DE FRANGO 10UN 38,0
A HAMBURGAO 10UN AS 16,1
A RISOLIS DE CARNE 10UN 24,6
A ESPETINHO DE FRANGO 10UN 13,7
A PAO DE QUEIJO 100UN 12,7
A RISOLIS DE PI1ZZA 10UN 13,9
A COXINHA DE FRANGO 50UN 15,2
A SFIHA DE CARNE 10UN AS 10,9
A SFIHA DE CARNE 400G 14,3
A COXINHA FRANGO C/CAT.10UN 10,3
A RISOLIS DE FRANGO 10UN 14,2
A CROISSANT Q/PR 10UN AS 8,0
A CROISSANT DE FRANGO 400G 11,6
A SFIHA DE FRANGO 10UN AS 8,2
A QUIBE 50UN 8,2
A ENROLADO DE VINA 10UN 12,6
A CROISSANT DE Q/PR 400G 10,3
A MINI SONHO 200UN 4.9
A SFIHA DE FRANGO 400G 9,6

Tabela 9 — NUmero ideal de caixas por semana.

Fonte: Autoria préopria
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Observacgao: A tabela contém 230 itens, porém, no texto acima foi inserido

apenas os primeiros 20.

Mesmo assim nao seria possivel atender a demanda semanal de todos os

produtos, entdo utilizando a classificacdo das familias de produtos conforme a

guantidade e o faturamento de cada um deles, a estratégia adotado foi a mesma do

estoque de matéria-prima:
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Familia | Dias em estoque
A 7 dias
B 3,5 dias
C 2 dias

Tabela 10 — Dias em estoque de produtos acabados

Fonte: Autoria préopria

Com essa estratégia chegamos a um numero considerado ideal de 415
caixas, e se a capacidade é de 480, teremos espaco para outras 65 caixas que
podem ser determinadas com a variagdo da demanda de acordo com o periodo em

que se encontrar.

4.3.4 Controle de entradas e saidas do estoque

Para o controle de saidas existe um software que cria as notas fiscais de
vendas e revela o numero de produtos que sao vendidos dia-a-dia. Para o controle
de entradas, os funcionarios que embalam e levam os produtos embalados para o
estoque, registram em papel o niumero de entradas e diariamente serd lancado no
mesmo software para o controle de entradas de produtos acabados. O documento

para o registro de entradas sera o mesmo utilizados para entradas de matéria-prima.

4.3.5 Procedimentos

O procedimento para controle de estoque de produtos acabados a foi criado
algumas semanas apés o processo de implementacao de controle ser
implementado, assim como o procedimento de controle de estoque de matéria-

prima. O documento encontra-se no Anexo G.

4.4LAYOUT

4.4.1 Organizacao do Layout da Producgao

A primeira visdo da fabrica, as mesas e as maquinas de fabricacdo de

coxinhas e massas estavam desorganizadas, e a reducdo de fluxo de materiais
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jamais seria uma filosofia da empresa. Porém com o acompanhamento da producéo,
percebeu-se uma porta, entre o laboratério e a linha de producédo estava bloqueada,

devido a um forno colocado na passagem da porta.

O laboratério é o local onde passa todos 0s materiais para pesagem antes
de passarem para a linha de producéao, tanto as matérias primas quanto o produtos
semi-acabados, ou seja, um motivo crucial para que aquela passagem fosse
utilizada novamente. Outro ponto importante para liberar a passagem desta porta foi
que a maquina de preparacado de todas as massas ficava ao lado desta passagem, e
a divisora e modeladora dos doces também estava proximo daquela porta. O que se
fez entender € que alguma administracdo passada pensou em reduzir o fluxo de
materiais mantendo o layout da fabrica daquele modo, porém aquela passagem era
0 ponto chave para esta redugéo, e estava bloqueada. A Figura 9, deixar claro o

layou com a passagem bloqueda.

|Eebed0ur0‘

Coxinha 1|{Coxinha 2| Mesa 3 Mesa 4 Laminadora Cilindro Grande
Mesa 2 Massa Massa (cilindro (lasanha,
Empadas Fermentada semi elétrico) pastel)

e folhado folhada Estoque de Matéria Prima

Masseiral
Mesal Mesa 6 Mesa 5 -
Divisora e

Risolis Confeitaria Massa
(massa cozida) Fermentada

modeladora

FOGAD 2

Pia para lavagem dos carrinhos e das assadeiras . | ‘
—{ Passagem FOGAO1 | Passagem ‘

‘ Saida Espago destinado para os
carrinhos

FORMNO 2|
FORNG 1

Laboratério

PUﬁE|

Figura 9 - Layout antigo da producéo

Fonte: Autoria propria

4.4.2 Reducao de fluxo de materiais e pessoas

Ja era visivel que o layout da linha de producéo ficaria melhor com as
mudancas, mas ainda ndo era o suficiente. O fluxo de pessoas proximo aos fornos e
a pia bem ao lado da entrada da camara fria era um ponto a ser melhorado. Entdo

foi analisado a possibilidade de mudar a pia de lavar a louga para uma outra area, e
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assim facilitaria o fluxo dos carrinhos que levam as assadeiras para os fornos e

também as prateleiras de salgados congelados para a camara fria.

Assim chegou-se a decisao de que um corredor paralelo deveria ser criado
para lavar a louga, pois dessa maneira os carrinhos saem da camara fria, entram no
corredor, e saem limpos pela outra ponta, onde fica a entrada da linha de producéo,

formando assim um fluxo em forma de circulo, conforme Figura 10:

Bebedouro

Coxinha 1{Coxinha 2 Mesa 3 Mesa 4 Laminadora Cilindro Grande
Mesa 2 Massa Massa {cilindro (lasanha,
Empadas Fermentada semi elétrico) pastel}
e folhado folhada Estoque de Matéria Prima

Masseira|
Mesa 1l Mesa b Mesa 5 o
Divisora e

Risolis Confeitaria Massa
(massa cozida) Fermentada

modeladora

| Saida ‘ ‘ Entrada

FOGAO 1 ‘ ‘ FOGAO 2 ‘

Laboratorio

Pa¢a|

| FORNOS ‘ |

—{ Passagem | ‘ Passagem |
Pia para lavagem dos carrinhos e das assadeiras

Figura 10 - Layout novo da producéao

Fonte: Autoria propria

4.4.3 Analisar Impacto no Tempo de Producéo

A reducéo de fluxo de materiais foi alcancada devido a liberacdo da porta
gue da acesso entre o laboratério, a mesa de preparacao de massas (masseira) e 0s
cilindros, que na maioria das vezes fazem parte do processo de producéo antes de

comecar a confeccéo dos salgado e doces.

A entrada proxima ao estoque de matéria prima e a saida proxima a camara
fria e aos fornos foi o ponto crucial para reduzir o fluxo, tanto de materias quanto de
pessoas. Com isso, foi significativa a reducédo de tempo de producdo. Ainda néo é
possivel traduzir em nameros as melhorias no tempo de producéo, devido a falta de
historico e de registros. Porém o depoimento da administracdo deixou claro que a

melhoria existiu.
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4.5GESTAO DA PRODUCAO
4.5.1 Ordens de Producéao

A ordem de producéo tem como funcao solicitar a producdo um determinado
produto com suas especificacoes de tamanho e quantidade desejadas. Com este
documento, o operador vai saber exatamente o que ele deve fazer, e também
podera fazer anotagBes para que a administracdo possa desempenhar maior

controle, como por exemplo, possiveis desperdicios.

No inicio do trabalho, a empresa realizava a seguinte metodologia de
trabalho: uma lista com todos os produtos possiveis de serem fabricados em um

espaco para preencher a quantidade desejada para cada mesa, conforme Figura 11:

' p ¢
| S i ™
a@ﬂuu.?:@ ONLO ORDEM DE
- o
PRODUCAO

MESA 1

PRODUTO CONGELADO ASSADO
Enrolado de Vina G
Enrolado de Vina P
Risolis de Carne G 300
Risolis de Carne P
Risolis de Frango G 200
Risolis de Frango P
Risolis de Palmito G 100
Risolis de Palmito P
Risolis de Pizza G 200
Risolis de Pizza P
Risolis de Camardo G

Risolis de Camardo P
Risolis de Queijo G
Risolis de Queijo P
Risolis de Carne 190g
Risolis de Milho G
Total 800 0

Figura 11 — Ordem de producédo antiga

Fonte: Administracdo da empresa em estudo
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Algumas melhorias foram sugeridas e aplicadas durante o estudo realizado,
e por fim, criado mais alguns campos para a ordem de producdo. Com essa nova
ordem de producéo o operador vai ter a informacéo da quantidade de produtos final
que devera ser produzido, juntamente com algumas informacdes técnicas como
tamanho e tipo, assado ou congelado, e ao lado dessas informacdes ele tera acesso
a outras informagdes cruciais para 0 processo de producao referentes a massa e ao
recheio a serem utilizados. E, abaixo podera anotar possiveis sobras e desperdicios
para cada ordem, além de um campo para observacdes, tendo assim a liberdade de
expressao para melhorias dentro do processo, conforme as Figuras 12, 13 e 14, que
juntas formam a ordem de producdo em uma tabela salva nos computadores da

empresa.

ssmm  ORDEM DE PRODUGAOD
delicias congeladas

Quose Er_omto

MESA 1

PRODUTO CONGELADO PRODUZIDO DESPERDICIO ASSADO PRODUZIDO DESPERDICIO
Enrolado de Vina G

Enrolado de Vina P

Risolis de Carne G 300
Risolis de Carne P

Risolis de Frango G 200
Risolis de Frango P

Risolis de Palmito G 100
Risolis de Palmito P

Risolis de Pizza G 200

Risolis de Pizza P

Risolis de Camardo G

Risolis de Camardo P

Risolis de Queijo G

Risolis de Queijo P

Risolis de Carne 190g
Risolis de Milho G

Total 800 0 200

Figura 12 — Ordem de producé&o nova parte 1

Fonte — Autoria propria
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Recheio Massa
30 70 70 12,5 50 120
9000 21000
0
6000 14000
0
3000 7000
0
6000 14000
0
0 ]
0
0 ]
0
0 0
24000 0 56000

Figura 13 — Ordem de producé&o nova parte 2

Fonte — Autoria propria

INSUMOS MESA 1 (Kg)

Massa para Risolis
Recheio de Carne
Recheio de Frango
Recheio de Palmito
Recheio de Pizza
Recheio de Camardo
Recheio de Queijo
Recheio de Miho

Vina (unid.)

L
(=11

[ R e Y e s Y | B = I N =

SOBRAS MESA 1

OBSERVA(;EJES MESA 1

Figura 14 — Ordem de producédo nova parte 3

Fonte — Autoria propria
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4.5.2 Programacao da Producéo

Com base nas informacfes de estoque de produtos acabados e o
acompanhamento da gestdo da demanda, a funcéo da programacéao diaria sera de,
a curto prazo, definir quanto e quando comprar e fabricar cada item.

A disponibilidade de matéria prima, de recursos humanos, e de recursos
maquinarios serdo a restricdo ou um auxilio para a equipe, dependendo do

funcionamento da administracdo de todos os departamentos da empresa.

A programacdo diaria terd uma fungéo dentro do PCP, onde tudo que o
plano mestre estabelecer pela gestdo da demanda, devera ser executado. Além
disso, a programacado diaria junto com a elaboracdo das ordens de producdo e o
acompanhamento dos resultados, devera identificar possiveis falhas, calcular tempo
ideal de producéo e calcular um nimero ideal de consumo de material, entre outros

pontos que impactam no sistema produtivo.

Um dos objetivos foi criar uma sequéncia de producao com horério de inicio
e fim de cada atividade, com a tratativa de organizar a sequéncia de atividades que
deverdo ser realizadas pelos operadores, em cada mesa produtiva. Esta sequéncia
irA basear-se em nimeros de tempo de producédo pré-estabelecidos, e com o tempo,
poderdo ser ajustados para chegar ao planejamento ideal da producdo todos o0s
dias. Além do tempo, também devera definir o que e quanto devera ser produzido,
entdo serdo gerados dois documentos para que o operador compare e verifique se

os dois estdo com a mesma informacéo.

Com uma tabela, foram criados codigos para facilitar na elaboracdo do
planejamento diario, e o tempo foi calculado para cada unidade de salgados e
doces, permitindo que o software faca o calculo automaticamente, em paralelo a
iSso, um campo para preenchimento do operador, registrando o momento real de
inicio e fim, e com isso sera gerado um historico de tempos de produgéo, conforme

anexo H.

4.5.3 Procedimento para MRP
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No inicio do trabalho, estudamos a gestdo de estoques e a gestdo da
demanda, e para resumir todos o0s objetivos estabelecidos pela demanda e para
auxiliar na gestao de estoque de uma maneira que a producéo seja 0 “maestro” que

dita o ritmo das compras e das vendas, foi utilizado a ferramenta MRP.

O célculo da necessidade de materiais tem como base as receitas que ja
existem na empresa. E para o tempo de obtencdo de cada parte da MRP, sera
utilizado os tempos de producdo conforme orientacdo dos operadores mais

experientes.

Como j& citado, sdo varios os produtos em estudo, porém durante o
trabalho, observamos o crescimento da demanda em um produto especifico, 0
espetinho de frango, por isso decidimos criar a MRP dele e calcular as necessidades
exatas de materiais e tempos para obtencdo dos semi-acabados para chegar-se ao
produto acabado. As receitas foram padronizadas e o mesmo modelo é utilizado

para todos os produtos a Figura 15 ilustra a receita do espetinho de frango:

MANUAL DE RECEITAS
Produto: ESPETINHO DE FRANGO

INGREDIENTES PADRAOD 0.5 1.5 2 2.5 3
FRANGD LIMPO 3975 1988 5963 7950 9938 11925
FARINHA DE ROSCA 485 243 728 870 1213 1455
SP EMPANAR ESPETINHO 4200 210 630 840 1040 1260
CALDO DE GALINHA 35 18 53 70 B8 105
SAL 35 18 b3 70 B8 104
ALHOD 25 13 38 50 B3 7h

TOTAL DA MASSA| 4975 2487.5 7462 5 9950 124375 | 14925
REDIMENTO Kg| 4555 2277 .5 6832.5 9110 11387.5 | 13665

REDIMENTO UMIDADE 52 26 78 104 130 156
FEEDA| &44 8,44 8,44 8,44 8,44 8,44
PESO DA UNIDADE 96 96 96 96 96 96

Tabela 11 — Manual de receita do espetinho de frango
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Fonte: Administracdo da empresa em estudo

Além da receita, eles também possuem um modo de preparo bem resumido,

gue ajuda a entender como funciona a preparacéo do produto:

MODO DE PREPARO
1- Pigue o frango em cubinhos e guarde dentro de uma bacia.
2- Pigue o alho e cologue junto com o sal e o caldo na bacia do frango e misture.
3- Depois & s0 mantar e empanar os espetinhos.

Figura 15 — Modo de preparo do espetinho de frango

Fonte: Administrac&o da empresa em estudo

Utlizando esses registros ja existentes, foi contruido a MRP do espetinho de
frango:

Espetinho de
Frango

Frango
cortado e
temperado

Farinha de
Rosca

Frango
cortado
em cubos

Caldo de

Ferramentas galinha

para corte

Figura 16 — Estrutura MRP do espetinho de frango

Fonte: Autoria propria

Além da estrutura também foi calculo as necessidades e os tempos para a
MRP, conforme tabela abaixo:
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Tempo e Quantidade de cada item

, Tempo de

Quantidade Comprado/
Item ' Obtencéo _

necessaria Produzido

(em horas)
Espetinho de Frango 52 unidades 2 Produzido
Farinha de Rosca 485 gramas 9 Comprado
Espeto 52 unidades 9 Comprado
Frango cortado e temperado 3975 gramas 1 Produzido
Frango cortado em cubos 3975 gramas 1 Produzido
Tempero 1 unidade 2 Produzido
Peito Frango 4000 gramas 9 Comprado
Ferramentas para corte 1 unidade 0 Comprado
Sal 35 gramas 9 Comprado
Alho 35 gramas 9 Comprado
Caldo de Galinha 25 gramas 9 Comprado

Tabela 12 — Tempo e quantidade de cada item para MRP

Fonte — Autoria proépria

Por se tratar de muitos produtos, foi criado um procedimento que possui 0s

parametros basicos para o perfeito funcionamento da MRP no anexo I.
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5 DISCUSSAO E ANALISE DOS RESULTADOS

5.1 ESTOQUE DE MATERIA PRIMA

O histérico de compras e de consumo sdo fundamentais para detectar
desvios precocemente. Justamente como Rupert (2009) disse, que para essa
quantificacdo € recomendado a elaboracao de relatérios perddicos de comparaces
de desempenho contra cronograma e mantendo um olho em todas as suposi¢oes

importantes.

Com relatérios, é possivel ter uma base de dados para poder tomar a
decisdo de quando e quanto comprar, e assim otimizar 0s custos de
armazenamento, custos de pedidos e outros custos de estoque que impactam no

resultado da empresa.

Uma das limitacdes encontradas no trabalho foi essa falta de relatérios e
documentos que ajudassem nos calculos de estoque de seguranca para cada
matéria-prima. Assim gerou uma dificuldade de garantir que os recursos estariam
disponiveis no lugar certo e na hora certa, 0 que evitaria atrasos, ociosidades,
perdas e custos intangiveis. Rupert (2009) também citou em seu trabalho o desafio,
como um dos mais importante, na gestdo de materiais em garantir o controle do
material produzido e os agregados necessarios para a producdo, mesmo quando
alteracbes de horario ou quantidade ocorrem por causa do desenvolvimento da

producdo em contraste com o planejamento original.

De acordo com Alves (2012), a programacao da producao estabelece quanto
e quando comprar, fabricar ou montar cada item necessario a composicao dos
produtos finais, tudo isso a curto prazo. Porém, apoés o trabalho realizado, discorda-
se desta ideia em partes. Concordo que é a programacao da producao que estabele
0 quanto e quando comprar, porém foram encontrados outros fatores que limitavam
0 quanto e quando comprar, e algumas vezes impactava no quanto e quando

fabricar.

Esses fatores sdo os recursos financeiros e o espaco fisico limitados, o
tempo de entrega ou de coleta ndo respeitados e o principal deles, a falta de
autonomia por parte da coordenagdo, que muitas vezes ficava refém das decisdes

dos proprietarios da empresa, situagcdo comum em uma empresa de pequeno porte.
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Situam-se assim a importdncia dos niveis de estoque que devem ser
equacionados de acordo com as restricbes de tempo e recursos para a otimizagao
dos estoques. Para isso foi utilizado o método da curva ABC e o célculo do estoque
de seguranca, que em um mesmo trabalho, uniram as quantidades, os valores

monetéarios e como resultado o tempo de reposicao ideal para cada matéria prima.

Com isso, a coordenacédo tinha em maos as datas e as quantidades que
cada matéria prima deveria estar disponivel, e os proprietarios tinham a flexibilidade,
através da ferramenta LEC (lote econ6mico de compra) para facilitar melhores

negociacfes com seus fornecedores.

Tendo em vista que o principal objetivo do trabalho era o planejamento e
controle da producéo, chegou-se ao ponto que o estoque de matéria prima nao seria
mais um problema, j4 que o inicio do trabalho desenvolvido deixou claro que a
garantia de que os recursos estariam disponiveis no lugar certo e na hora certa,

significava reducdo de perdas e custos, além de evitar atrasos e ociosidade.

5.2 GESTAO DA DEMANDA E ESTOQUE DE PRODUTOS ACABADOS

A gestdo da demanda e o estoque de produtos acabados foram debatidos
em um unico tépico porque no decorrer do trabalho percebeu-se que um depende do
outro, e caminham juntos sempre com o objetivo de atender o cliente de maneira

eficaz e gerar novos pedidos dentro da capacidade da producéo.

Ao iniciar a gestdo da demanda, percebeu-se que as limitacbes eram
menores, devido a existéncia de histérico de vendas dos ultimos meses. Uma
situacdo que condiz com o que foi citado por Tenhiala e Ketokivi (2012), que as
especificacdes do cliente ndo sdo apenas atributos simples, e praticas sistematicas
de gestdo acrescentam muito valor, elas podem gerar uma base de dados dos

clientes.

A principal limitacdo era o espaco fisico da camara fria e a falta de
organizacdo dentro da mesma. O grande problema na gestdo da demanda era os
atrasos nas entregas e 0s prazos longos que eram oferecidos aos clientes, porém ao
mesmo tempo eram encontrados produtos vencidos dentro da camara fria. Ou seja,
faltava uma organizagcdo no espago e uma gestdo do estoque para melhorar a

gestdo da demanda.
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Quanto menor o prazo de entrega, melhor a avaliagdo do cliente, porém os
resultados s&o negativos quando promessas ndo sdo cumpridas. Surge entdo a
citacdo destacada no capitulo 2 de Tenhiala e Ketokivi (2012), que resumidamente
diz que é dificil manter uma comunicacao atualizada com os vendedores, no entanto,
essas dificuldades podem ser aliviadas com a gestédo aplicada de documentos que
comuniquem as falhas da producéo aos vendedores, assim o pessoal de vendas ira
receber a informacdo antecipadamente sobre o problema de entregas futuras e tera
tempo extra para negociar as datas de entregas alternativas e arranjos com 0s

clientes.

Uma outra estratégia utilizada € a previsdo de eventos futuros para fins de
planejamento. O processo de previsdo de vendas, segundo Corréa et al. (2011) é
possivelmente o mais importante dentro da funcdo da gestdo de demanda. E Melo e
Alcantara (2012) também destacaram em seu trabalho a importancia da gestdo da
demanda de modo a balancear a demanda com a capacidade operacional ao longo
da cadeia de suprimentos, e que as empresas conseguem maior eficiéncia com um
melhor controle de estoques, compartilhando custos e com um bom planejamento e

controle da producéo.

Durante o trabalho, chega-se a conclusdo que realmente eles estavam
certos quando citaram a importancia da gestdo da demanda para um melhor
planejamento da producdo. E, para alinhar a estratégia da producdo com a
estratégia de vendas, foi adotado a curva ABC para determinar quais produtos
seriam os chamados “carro chefe” da empresa e qual o estoque minimo para cada
um desses produtos, o que facilitou muito no momento de definir o planejamento da
producao.

Finalizando os calculos de estoque minimo e estoque maximo para cada

produto, verificou-se a semelhanca nas citagbes de Latifoglu (2013) que dizia:

o A producdo diaria em cada unidade é menor do que ou igual a

capacidade diaria total;

o O estoque € delimitado a partir de cima por uma finita capacidade, ou
seja, ha apenas uma quantidade limitada de producéo diaria que pode
ser armazenada para uso posterior;

o Demanda diaria total deve ser satisfeita através da producéo e de

estoques acumulados, isto €, ndo é permitida a falta de estoque.
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Apesar desta semalhanca, discorda-se em outro ponto onde Latifoglu (2013)
disse que uma vez definido o plano mestre de producéo, deve ser seguido até o fim
do horizonte. Concordo com Akillioglu (2013) que afirma que o planejamento de
producdo deve ser dinamico e deve haver o envolvimento de outros departamentos

na decisdo de possiveis mudancgas.

5.3 LAYOUT

Inicialmente ficou claro que, para os gestores, o layout ndo tinha
importancia, isso devido a pequenos detalhes como, por exemplo, uma porta que
era o acesso rapido dos materias entre estoque e linha de producéo estar bloqueada

por um forno.

Para comecar as mudancas no layout, adota-se a ideia de Machile (2011)
que cita o transporte dos materiais, como matéria-prima, produtos em fabricacdo e
produtos acabados como merecedor de uma atencdo por parte dos responsaveis
pela gestdo industrial, por ser um assunto estreitamente ligado ao layout.

Com simples mudangas, reduziu-se o fluxo de materiais na linha de
producado, também descobriu-se uma oportunidade de melhoria no setor dos fornos
e lavagem de loucas, pois sdo duas atividades sem ligacdo e eram realizadas em

um espaco a menos de um metro de distancia.

Devido as alteracdes, chegou-se a uma evolucdo no fluxo de materiais e
uma reducéo visivel de tempo de producéo, o que enriquece a discussao inicial de
Yang et al. (2014) de que a selecdo de um plano a disposi¢édo das instalacfes deve
ser considerada a partir de uma perspectiva estratégica devido ao seu elevado

impacto sobre o desempenho dos sistema em termos de custo e tempo.

Assim concordo com Azadeh et al. (2014) que a empresa que pretende se
manter competitiva no mercado, deve se preparar para melhorar a eficiéncia de sua

linha de producéo.

5.4 GESTAO DA PRODUCAO

Apesar de parecer trivial, o que faltava na empresa em estudo era o controle

e registros de informacgOes da producédo. E sem essas informacdes, 0 gestor néo
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consegue tomar as melhores decisdes e em determinadas situagdes fica refém de

uma Unica alternativa.

Para que isso ndo ocorra, foi criado os documentos citados no capitulo 4, e
juntamente com o0s documentos que o0s operadores terdo que preencher
diariamente, uma programacao do dia estara disponivel para que o operante possa

ter uma visdo de quais serdo suas atividades posteriores.

No de definir que a programacdo da producdo seria impactante nos
resultados, foi tomado como base a filosofia de Zacarelli (1987) de que a
programacao da producao, € a determinacdo de quando executar, que depende de
quanto devera ser produzido. Isso porque varios fatores externos e internos
influenciam na programacao. Entre eles, os que mais se destacaram durante o
estudo foram as datas de entrega, 0 tempo necessario para execucdo das

operacdes e o pessoal disponivel.

Porém alguns fatores se destacaram de uma forma negativa, entre eles, a
possibilidade de rejeicdo de materiais e os lotes econdmicos de producéo. Esses
dois fatores ndo eram colocados em questdo e a qualguer momento poderiam
prejudicar o planejamento da producdo e trazer resultados negativos para a

empresa..

Além disso, existiu algumas limitagcdes na implementacédo desta filosofia de
programar antecipadamente e registrar os acontecimentos, isso por se tratar de uma
pequena empresa, os funcionarios ndo se adaptaram, ou criaram barreiras contra 0s
documentos criados. Parte dos funcionarios ndo registravam ou alteravam as
informagdes nos documentos para que os gestores ndo soubessem que eles tinham

a capacidade de produzir ainda mais em menos tempo.

Mas por fim os funcionarios comecaram a aceitar a ideia, tendo em vista que
0 momento no mercado n&do era bom, e quanto mais a empresa fosse capaz de
reagir ao problemas internos e atender com menores prazos, menores eram as
chances do quadro de funcionarios ser reduzido. E apos a analise das ordens de
producdo, chega-se a uma concordancia com Ritzman e Krajewski (2001) de que
quando uma ordem de producdo € recebida, a matéria-prima e 0s recursos sdo

selecionados para a préximaxima operagao.

E como Ritzman e Krajewski (2001) pensam que novas tarefas poderao

entrar a qualquer momento no processo de manufatura, criando assim um ambiente
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dindmico, eles estavam corretos. Pois com uma visdo maior do que ird acontecer a
curto prazo, os gestores possuem a flexibilidade de alterar o fluxo de producéo e nao

afetar os prazos de entrega.

O funcionamento do MRP era uma incognita no comego do trabalho, porém
durante as atividades percebeu-se que o trabalho de se criar um MRP para o
planejamento era compensado com bons resultados, como a disponibilizacdo de

produtos no lugar certo, no tempo certo com a quantidade certa.

Conforme Petroni (2001) citou, o0 MRP ajuda os fabricantes a determinarem
precisamente quando e quanto material comprar e um processo baseado em analise
baseada em tempo de ordens de venda, ordens de producdo, estoque atual e
previsdes, vai de fato assegurar que a empresa tera estoque suficiente para atender
as demandas de produc¢do, mas nao mais do que o necessario em um determinado

momento.

E seguindo o conceito de célculo de Correa et al. (2011) que sé@o conhecidos
de que é necessario tomar conhecimento de todos os componentes de um
determinado produto e os tempos de obtencédo de cada um deles, desde o pedido
até a disponibilidade do recurso na linha de producdo. Assim deixa claro aos
gestores qual o fluxo para atender os clientes de maneira eficaz e ndo gerar custos

extras e reduzir possiveis perdas de tempo e de material.
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6 CONCLUSOES

Um dos resultados alcancados foi o controle de estoque de matéria prima e
produtos acabados. Apdés sua implementacdo, gerou beneficios no processo de
tomada de decisdo, permitindo que os gestores tenham autondmia e dados reais
para realizar possiveis mudancas no planejamento diario da empresa, desde que
sigam o que foi definido como objetivo a médio e longo prazo.

Além disso, o historico gerado devido aos registros realizados diariamente,
permitird que estudos futuros tenham dados suficientes para calculos estatisticos

mais eficazes do que aqueles que foram apresentados neste trabalho.

Para o processo, foi definido um procedimento para controle de estoques,
para que o operador tenha condicbes de receber e expedir as mercadorias com

maior exatiddo, e assim minimizar a chance de falhas e problemas para a empresa.

Na gestdo dos estoques, foram calculados os niveis de estoque de maneira
gue pudesse atender a demanda dos clientes e ndo extrapolar as limitacbes de
espaco fisico. Nao sera possivel atender 100% da demanda, contudo atendera a
maior parte dos clientes, o que sera fundamental para que a empresa tenha um

poder de reacdo maior para o clientes que nao forem atendidos de imediato.

O planejamento da producéo foi a parte mais trabalhosa, primeiramente
devido a barreira por parte dos funcionarios. Eles ndo aceitavam um sistema de
gestdo com documentos preenchidos diariamente. Outro ponto, foi a mudanca no
espaco fisico, jA que normalmente gera um certo estresse por se tratar de uma

mudanca, pois faz com que as pessoas saiam da sua “zona de conforto”.

As mudancas no layout foram essenciais para reducao do fluxo de pessoas
e do fluxo de materiais. Assim, os tempos de parada de producéo foram reduzidos,
ja que a maioria das paradas era ocasionada por falta de matéria prima disponivel
no lugar certo e no momento certo. Com 0s recursos disponiveis, foi possivel
programar a producdo em uma sequéncia continua, como se cada mesa fosse uma

maquina que estivesse sendo alimentada constantemente.

Para um melhor planejamento da producdo foi definido um modelo de
ordens de producdo e uma programacao diaria do que devera ser fabricado, assim o

funcionario tem uma visédo do que ele precisa fazer até o final do seu expediente.
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Além disso, a comunicacdo entre o gestor e o operador melhorou com a
documentacdo. O operador que prepara o0s recheios e aquele que prepara as
massas para que a mesa confeccione o produto final ndo tem a necessidade de ir
até o escritério e perguntar ao coordenador qual sera a proxima atividade de cada
mesa. Com a visao futura, é possivel programar-se para atender todas as mesas e

disponibilizar os recursos de maneira antecipada.

Em seguida foi aprensentada a proposta de se criar um MRP para cada
produto, com o objetivo de melhorar o planejamento e o controle da producéo, para
que problemas de falta de matéria prima ou falta de estoque de produto acabado
sejam identificados com antecedéncia e assim torne-se possivel reagir de maneira

eficazz.

Os objetivos estabelecidos inicialmente foram alcancados, desde a
identificacdo das matérias primas de maior importancia para o setor produtivo,
controles de estoques e inventarios, até as propostas de melhorias com relacéo ao
planejamento e controle da producdo com ordens de producdo e uma programacgao

diaria de producéo, tendo como estratégia o plano mestre de producao.

E para que a implamentacéo tenha continuidade no dia a dia da empresa, foi
criado os procedimentos e 0os documentos, assim o PCP pode continuar dentro da

producdo, o que possibilita novos estudos a serem realizados.

E certo que o PCP pode evoluir o processo de producdo de uma pequena
empresa de ultra congelados e também de outras empresas de diferentes mercados.
O planejamento e controle da producédo possibilita melhorias siginificativas que iréo
impactar na reducado dos custos da producdo com otimizagdo dos recursos, reducao
perdas de materiais, reducdo tempo de paradas e também, com o0 aumento

siginicativo do numero de produtos fabricados.

As dificuldades encontradas geraram uma experiéncia para o aluno que
realizou o estudo. Situagcbes que ndo sdo vivénciadas em sala de aula,
possibilitaram ao aluno ter uma visédo de como é dificil implementar uma ferramenta
de gestdo em uma organizagcdo com pessoas que nao estao habituadas a inovagdes
e inicialmente rejeitam novas ideias. Mas com 0 passar do tempo essas pessoas
precisam ser convencidas de que o trabalho para implementar essa ferramenta vai

gerar melhorias dentro do processo e trazer beneficios para toda a organizacao.
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Anexo A - Estrutura analitica para implementar o PCP.

Estoque de MP
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Gestdo da Producdo
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Producdo

Programacdo da
Produgdo

Procedimento
para criar MRP




Anexo B — Registro de entradas de matéria prima

Quose Pronto

delicias congeladas
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Produto

Entradas

Abacaxi calda

AcUcar

AcUcar de confeiteiro

Agua sanitaria

Alcool

Alho desidratado

Amendoim torrado

Amido de milho

Anti mofo

Atum

Azeitona verde picada

Bacon

Banha

Batata palha

Bobina plastica 25 por
35

Bobina plastica 30 por
50

Bolacha maria isabela

Bombom sonho de
valsa

Bomobril

Caldo de carne maggi

Caldo de galinha

Camarao

Canela em po

Carne

Castanha cheren

Castanha de caju

Catchup

Catupiry

Cebola em flocos

Cebolinha des.




Cereja calda frutas de
curico
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Chantily

Choco pawer

Chocolate cobertura e
recheio

Chocolate em barra
preto

Chocolate em p6

Chocolate gotas

Chocolate granulado

Chocolate meio amargo

Chocolate Nestlé
branco

Coco fresco

Coco ralado

Corante
amarelo/verde/vermelho

Creme confeiteiro

Creme de leite

Creme de leite lata

Damasco

Desinfetante

Detergente liquido

Disco 15

Disco 20

Disco 30

Doce de goiaba

Doce de leite

Embalagem de bolo
guadrada

Embalagem de bolo
redonda

Ervas finas

Ervilha quero

Escova de roupa

Esponja de aco

Esponja scot brite

Extrato de tomate quero

Extrato de tomate quero

Fécula de mandioca




Fermento fresco
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Fermento quimico
reforpan

Figo em calda

Filé de frango

Fosforo grande

Foundant

Frutas cristalizadas

Fuba amarelo

Gema

Gergelim

Glucose

Goiabada

Gordura vegetal

Hamburguer

Leite

Leite condensado beg

Leite condensado
Nestle

Leite de coco

Leite em po6

Linguica calabresa

Luva de borracha

Luva térmica

Maionese

Manga p/ confeitar

Manteiga crioulo

Margarina creme

Margarina cuquim

Margarina folhado

Mel

Milho verde quero

Molho de tomate
desidrata

Mostarda

Nescau

Nesquik morango

Nozes

Oleo

Orégano

Ovos




Palito para espetinho
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Palmito conserva

Pano de limpeza
grande

Pao de queijo podium

Papel higiénico

Papel manteiga

Papel toalha

Passa pretas

Peito de peru

Péssego calda

Polvilho azedo

Preparado para untar
forma

Presunto

Proteina de frango

Pure de batata

Queijo

Queijo cheddar

Queijo ralado

Reforcador

Removez

Requeijao

Ricota

Run

Sabdo em pedra

Sabdo em po belga

Sabao rayel

Sabonete liquido s/
cheiro

Saco de lixo 100L mi8

Saco de lixo 60L

Sal

Salsa des.

Salsicha

Suco para funcionarios

Trigo para kibe

Vassoura

Veja

Volumex




Anexo C — Documento para inventario de matéria prima

Quose Pronto

delicias congeladas

Produto para Inventario

Diario Unidade | Quantidade Observacgao
Acucar KG

Banana KG

Carne Pacotes 2 Kg por pacote
Catupiry Pacotes 1,5 Kg por pacote
Chocolate cobertura e

recheio Latas 2,6 Kg por lata
Chocolate em p6 KG

Filé de frango Caixas 18 Kg por caixa
Gema KG

Leite litro

Leite condensado beg KG

Leite condensado Nestle |Latas 2,6 Kg por lata
Leite em pd KG

Limao KG

Maca KG

Margarina cuquim Balde 15 Kg por balde
Margarina folhado KG

Molho de tomate

desidrata KG

Ovo Bandeja 30 ovos por bandeja
Palmito conserva Vidros 1,8 Kg por vidro
Presunto Peca 3 Kg por peca
Proteina de Carne KG

Proteina de Frango KG

Salsicha KG

Tomate KG

Trigo pct 5 Kg




Anexo D - Registro de saidas de matéria prima

Quose Pronto

delicias congeladas
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Produto

Saidas

Abacaxi calda

AcUcar

AcUcar de confeiteiro

Agua sanitaria

Alcool

Alho desidratado

Amendoim torrado

Amido de milho

Anti mofo

Atum

Azeitona verde picada

Bacon

Banha

Batata palha

Bobina plastica 25 por
35

Bobina plastica 30 por
50

Bolacha maria isabela

Bombom sonho de
valsa

Bomobril

Caldo de carne maggi

Caldo de galinha

Camarao

Canela em po

Carne

Castanha cheren

Castanha de caju

Catchup

Catupiry

Cebola em flocos

Cebolinha des.




Cereja calda frutas de
curico
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Chantily

Choco pawer

Chocolate cobertura e
recheio

Chocolate em barra
preto

Chocolate em p6

Chocolate gotas

Chocolate granulado

Chocolate meio amargo

Chocolate Nestlé
branco

Coco fresco

Coco ralado

Corante
amarelo/verde/vermelho

Creme confeiteiro

Creme de leite

Creme de leite lata

Damasco

Desinfetante

Detergente liquido

Disco 15

Disco 20

Disco 30

Doce de goiaba

Doce de leite

Embalagem de bolo
guadrada

Embalagem de bolo
redonda

Ervas finas

Ervilha quero

Escova de roupa

Esponja de acgo

Esponja scot brite

Extrato de tomate quero

Extrato de tomate quero

Fécula de mandioca




Fermento fresco

91

Fermento quimico
reforpan

Figo em calda

Filé de frango

Fosforo grande

Foundant

Frutas cristalizadas

Fuba amarelo

Gema

Gergilim

Glucose

Goiabada

Gordura vegetal

Hamburguer

Leite

Leite condensado beg

Leite condensado
Nestle

Leite de coco

Leite em po6

Linguica calabresa

Luva de borracha

Luva térmica

Maionese

Manga p/ confeitar

Manteiga crioulo

Margarina creme

Margarina cuquim

Margarina folhado

Mel

Milho verde quero

Molho de tomate
desidrata

Mostarda

Nescau

Nesquik morango

Nozes

Oleo

Orégano

Ovos




Palito para espetinho
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Palmito conserva

Pano de limpeza
grande

Pao de queijo podium

Papel higiénico

Papel manteiga

Papel toalha

Passa pretas

Peito de peru

Péssego calda

Polvilho azedo

Preparado para untar
forma

Presunto

Proteina de frango

Puré de batata

Queijo

Queijo cheddar

Queijo ralado

Reforcador

Removez

Requeijao

Ricota

Run

Sabdo em pedra

Sabdo em po belga

Sabao rayel

Sabonete liquido s/
cheiro

Saco de lixo 100L mi8

Saco de lixo 60L

Sal

Salsa des.

Salsicha

Suco para funcionarios

Trigo para kibe

Vassoura

Veja

Volumex
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Anexo E — Questionario de satisfacao de cliente

Considerando 1 como a pior nota e 10 como a melhor nota, marque um “X” nas

guestdes de nossa pesquisa de satisfacéo.

Qual o nivel de qualidade de nossos produtos?

M@ @) @ G 6 ) @) (9 (10)()Nao sei

Qual a nota vocé daria para 0 nosso atendimento ao cliente?

ME G @ 6 6 ) @ (9 (10)()Néo sei

Qual o nivel de atendimento em relacao aos prazos de entrega?

ME G 4 6 6 ) @) (9 (10)()Néo sei

Qual o nivel do nosso atendimento pos-venda (trocas, reclamacgdes, etc.)?

ME G @ 6 6 () @ (9 (10)()Néo sei

Em comparacdo com nossos competidores, qual o nivel dos nossos servicos?
() Superior

() Pouco Superior

() Mesma

() Pouco Inferior

() Inferior

() Nao sei

As respostas nao serdo os pontos que vao solucionar os problemas que a empresa
tenha com a satisfacdo dos seus clientes, mas serd uma ferramenta importante para
definir o nivel de servigo adequado.
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Anexo F - Procedimento para controle de estoque de matéria prima

1. Recebimento: Ao receber a matéria-prima, ter em maos o pedido de compra
para conferéncia.

1.1  Conferir a nota fiscal dos produtos com o pedido, quantidade, especificacdes
(peso, medidas, etc.), preco unitario, preco total, emitente e recebedor da nota
fiscal.

1.2 Conferir o produto fisicamente, quantidade de produtos, embalagens,
especificacdes de cada um deles, como medida, peso, etc.

1.3 Lancar a entrada do produto no documento de controle estoque.

2. Armazenagem: Armazenar o produto de uma maneira que seja facil de
encontrar. Caso nao conheca o local de armazenagem no estoque, consultar o
superior.

2.1 Colocar os produtos em prateleiras que facilite na identificacdo do produto e
do local de armazenagem, respeitando corredores, evitando deixar o material em
areas que prejudiquem o fluxo de pessoas.

2.2  Certificar-se de que o local de armazenagem ndo ird danificar o produto,
analisando fatores como temperatura e umidade.

3. Saida: Conferir todos os itens e lan¢ar no controle de estoque.

3.1 Utilizar a balanca no laboratorio para registrar o peso de cada item utilizado
para montar a receita e anotar no controle de saidas de matéria-prima.

3.2 Para produtos com embalagem fechada, anotar conforme informacé&o na

embalagem.
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Anexo G - Procedimento para controle de estoque de produtos acabados

1. Recebimento: Ao receber os produtos, ter em maos uma copia da ordem de
producao.

1.1 Conferir se a quantidade de salgados/doces com a quantidade solicitada na
ordem de producéo.

1.2  Conferir tamanho (pequeno, médio ou grande), o tipo (assado, pré-assado ou

congelado) e outras caracteristicas especificas na ordem de producéo.

2. Embalagem: Embalar os salgados/doces de acordo com a orientacdo do
superior. Em caso de duvida consultar os superiores. E antes de iniciar o processo
de embalagem, sempre conferir se a embalagem esta em perfeitas condicdes.

2.1 No momento de embalar os salgados no saco plasticos, sempre conferir a
descricéo das etiquetas para maior acertividade na identificacdo dos produtos.

2.2 A data de validade é muito importante para o controle de qualidade, sempre
identificar a data e conferir se a impressao esta claramente visivel.

2.3 Para embalagem na caixa de papeldo sempre identifique a caixa com a
descricdo do produto antes de unir com as outras caixas para evitar retrabalho de
abrir a caixa novamente para conferir o que esta emabalado.

2.4  Certifique-se de que a caixa estd bem fechada e em boas condices.

3. Armazenamento: Mantenha o estoque organizado, com as identificacbes
sempre visiveis para facilitar a procura pelos produtos.

3.1 Para guardar as caixas, tome cuidado para ndo danifica-las.

3.2 Procure manter produtos semelhantes sempre proximos.

3.3 Caso encontre algum produtos sem identificacdo, retirar do estoque

imediatamente e consultar o superior.



Anexo H — Programacéo da producao diaria

Tempo por

Caodigo | Processo / Produto unidade
Inicio de processo e preparacdo da

sl magquina 00:40
s2 Troca de recheio 00:10
s3 Troca de massa 00:10
s4 Troca de massa e recheio 00:20
ref Parada para refeicao 01:00
pl Pao de queijo pequeno 0,0000175
p2 Pao de queijo grande 0,000084
p3 Coxinha pequena 0,000042
p4 Coxinha grande 0,00025
p5 Croquete pequeno 0,000052
p6 Croquete grande 0,000234
p7 Bolinha 0,000084
p8 Quibe 0,00002625
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Observacdo: Os tempo de producdo podem ser determinados em formatacdo de
horas, conforme os primeiros itens, ou em porcentagem do dia, conforme os ultimos
itens. Para calcular a porcentagem do dia, faca uma divisdo simples entre o tempo

de produgcéo em minutos dividido por 1.440, total de minutos por dia.
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Cadigo Processo / Produto Quantidade ._.wo_.“._mﬁ__o Inicio| Fim | Inicio | Fim Observacao
Inicio de processo e preparacao da
s1 maguina 1 0:40 |08:00|08:40
p8 Quibe 800 0:30 |08:40(09:10
p8 Quibe 800 0:30 |09:10{09:40
s4 Troca de massa e recheio 1 0:20 |09:40(10:00
p3 Coxinha pequena 500 0:30 |10:00(10:30
p3 Coxinha pequena 500 0:30 |10:30(11:00
p4 Coxinha grande 70 0:25 |11:00(11:26
p4 Coxinha grande 70 0:25 |11:26|11:51
ref Parada para refeicao 1 1:00 11:51|12:51
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Anexo | — Procedimento para funcionamento do MRP

1. Estrutura analitica do produto: é a especificacdo da quantidade de cada item

gue compdem um produto.

2. Tempo de reposicao: € o tempo gasto entre a requisicdo de compra do pedido

até o recebimento do material.

3. Tempo de producéo: é o tempo gasto do inicio até o término da fabricacdo do

produto.

4. Tamanho do lote de fabricacdo: é a quantidade de fabricacdo de determinado
item de forma que otimize o processo e atende 0s estoques minimo e

méaximo do produto.

5. Estoque minimo: é a quantidade minima que deve ser mantida em estoque,

seja de matéria-prima ou produto acabado.

6. Estoque Maximo: é o nivel maximo que os estoques devem chegar.



	20151207130807259
	TCC - Luis Cadamuro



