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RESUMO

No mercado competitivo em que as empresas estdo inseridas, os clientes sdo cada vez mais
exigentes, demandando que as organizacdes adotem uma postura interativa e modernizadora
de modo que agreguem valor a seu produto. Para tanto, as atividades de planejamento e
controle de producdo operam no sentido de decidir sobre o melhor emprego dos recursos
produtivos para atender as necessidades dos clientes, alinhado assim, as estratégias
competitivas da empresa ao seu chio-de-fabrica. Nesse contexto, este estudo teve como
principal objetivo evidenciar as potenciais melhorias advindas da utilizagdo de um modelo de
planejamento e controle da producdo em uma empresa do ramo de sorvetes da cidade de
Sousa. A pesquisa ¢ classificada quanto aos objetivos como exploratdria e descritiva; quanto
aos procedimentos técnicos, como bibliogréfica e estudo de caso, utilizando-se da observagdo
nio participante e de entrevista para coleta de dados e de procedimentos de natureza
qualitativa para analise e interpretacdo dos dados. No estudo, evidenciou-se que a empresa
vivencia as atividades de PCP de forma intuitiva, baseada em expectativas e opinides dos
tomadores de decis@o. Durante a anélise dos dados, foram levantadas algumas oportunidades
de otimizacdo do sistema de planejamento e controle da produ¢cdo como: sistematizacao das
atividades; utilizacdo de métodos quantitativos de previsdo de demanda; planejamento de
capacidade baseada na demanda prevista; planejamento agregado através de estratégia de
balanceamento capacidade e demanda; calculo do tempo de esgotamento e sequenciamento de
producdo para programar a producio; coordenagdo das ordens de compra e de produgdo
através de um sistema MRP; e controle efetivo de estoque, por meio da utilizagdo de
ferramentas como classificacdo ABC, estoque minimo, lote econdmico de compras. Essas
oportunidades de otimiza¢do permitem a empresa organizar e sistematizar as atividades de
PCP, a fim de obter melhorias, como reducdo dos custos e do tempo de producdo, de perdas
ndo planejadas, cumprimento de prazo de entrega ao cliente, ganhos financeiros, e, ainda,
informacdes necessdrias para tomada de decisOes que impactard diretamente na
competitividade da empresa.

Palavras-chave: Planejamento. Controle. Producao.



ABSTRACT

In the competitive market, where companies are inserted, customers are increasingly
demanding, requiring organizations to take a interactive and modernizing stance in order to
add value for their product. Therefore, the activities of planning and production control
operate in order to decide on the best use of the productive resources to meet the needs of
customers, aligning, thus, the competitive strategies of the company to its factory—floor. In
this context, this study mainly aimed to demonstrate the potential improvements brought by
the use of a model of planning and production control in a branch company of ice cream in
the city of Sousa . The research is classified as to the objectives, as exploratory and
descriptive, and, as to the technical procedures, such as literature and case study, using the
non-participant observation and interview for data collection and qualitative procedures for
data analysis and interpretation. In the study, it became clear that the company experiences
the activities of PCP intuitively, based on expectations and opinions of decision makers.
During the data analysis they were raised optimization opportunities of the system of planning
and production control as activities systematization; use of quantitative methods of demand
forecasting ; capacity planning based on forecasted demand; aggregate planning through
balancing strategy, capacity and demand; time calculation of depletion and production
scheduling to program it; coordination of the purchase and production orders through an
MRP system, and effective control of stock, through the use of tools such as ABC
classification, minimum stock and economic quantity of purchase. These optimization
opportunities allow the company to organize and systematize the PCP activities in order to get
improvements such as reducing of the costs, production time and  unplanned losses;
compliance with delivery to the customer; financial gains, and also, informations necessary to
take decisions that directly impact on the competitiveness of the company.

Key- Words: Planning. Control. Production.
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1INTRODUCAO

1.1 Delimitacio da problematica

A producao, durante muito tempo, era vista como uma fungao interna da empresa destinada a
dar suporte as fungdes de marketing e financas. Havia, portanto, um isolamento da funcdo
producdo em relagdo ao mercado externo e um julgamento errdneo a respeito de seu grau de
importancia dentro da organizacio, tida como secunddria em relacdo as outras dreas da
administracdo. Nesse sentido Davis et al (2001, p.30) relatam que “no passado, a maior parte
das organizacdes de manufatura encaravam a produ¢do como uma funcao interna que tinha de
ser protegida do ambiente externo por outras fungdes organizacionais.” E complementam
dizendo que “A administracdo da produgdo ndo € mais considerada subordinada as areas de

financas e marketing” (p.37).

Contudo, as mudangas ocorridas nos campos sociais, econdmicos e politicos no cendrio
mundial, quebraram as barreiras mercadoldgicas, exigindo que as empresas adotem uma
postura interativa e modernizadora em seus processos produtivos, para atender a uma
demanda cada vez mais exigente. A produ¢do comecga, entdo, a ser vista como func¢do vital da
organizacdo, “reconhecida como uma drea funcional critica dentro de qualquer organizagao”
(DAVIS ET AL, 2001, p.37). Nesse novo cendrio, as estratégias competitivas de uma empresa
precisam estar em sintonia com as atividades desenvolvidas em seu ‘“chdo de fabrica”.

Corroborando que essa ideia, Davis et al (2001), afirmam:

A estratégia de producao estd, portanto, preocupada com o desenvolvimento de um
planejamento de longo prazo para determinar como melhor utilizar os principais
recursos da empresa, de modo que haja um alto grau de compatibilidade entre esses
recursos e a estratégia corporativa de longo prazo da companhia (DAVIS ET AL,
2001, p. 42).

Perceber as necessidades dos consumidores e desenvolver produtos com o valor agregado
para atendé-las, tornou-se questdo de sobrevivéncia em um mundo competitivo e em

constantes mudancgas. Nesse sentido, Davis et al (2001, p.43) entendem que “a chave para o
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desenvolvimento de uma estratégia de producao efetiva esti em compreender como criar ou

agregar valor para os clientes”.

Melhorias continuas no processo produtivo e o desenvolvimento de estratégias competitivas
de custo, qualidade, entrega e flexibilidade, passaram a ser fundamentais para a atuagdo e o

sucesso da empresa no mercado.

Martins (2005) elenca dois aspectos importantes que requerem atencdo das empresas no
desenvolvimento de suas estratégias competitivas: o primeiro € identificar as necessidades dos

consumidores, e o segundo € saber como atendé-las.

Nesse contexto, a utilizagdo do planejamento e controle da produ¢do (PCP) é de grande valia
para uma empresa por ser o elo entre o planejamento estratégico da empresa e o seu sistema
produtivo, responsdvel em alinhar as necessidades dos clientes aos recursos produtivos da

organizacao.

O PCP tem como fun¢do planejar os recursos necessdrios para alcangar os objetivos do
sistema produtivo e corrigir os possiveis desvios ocorridos durante o processo. Segundo Slack
et al (2009, p. 283), “planejamento e controle € a atividade de decidir sobre o melhor emprego
dos recursos de produgdo, assegurando assim, a execucao do que foi previsto”. Outra funcdo é
oferecer os produtos esperados pelo mercado de forma lucrativa para a empresa. Para Slack et
al (2009), planejamento e controle devem estar presentes em qualquer atividade produtiva

destinada a oferecer produtos e servi¢os a demanda de consumidores.

De acordo com Martins (2005), o PCP ¢, também, um sistema de transformacdo de
informacdes, pois recebe os dados sobre estoques existentes, vendas previstas, linhas de
produtos, modo de produzir, capacidade produtiva e as transforma em ordens de fabricagao.
Por isso, as informagdes devem ser precisas e oportunas por serem fundamentais na
elaboracdo de um programa de producdo capaz de atender aos clientes na quantidade e nos

prazos combinados, garantido a participacdo da empresa no mercado.

Dessa forma, ao compreendermos que, no mercado competitivo, as estratégias
organizacionais de uma empresa devem estar em consonancia com a sua capacidade produtiva
e que o PCP trabalha no sentido de alinhar o processo produtivo as necessidades dos clientes,

surge o seguinte questionamento: Quais as potenciais melhorias advindas da utilizacdo de
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um Modelo de Planejamento e Controle da Producdo em uma indistria do Ramo de

Sorvetes da cidade de Sousa-PB?

1.2 Justificativa

Nos tltimos dez anos, ocorreu um crescimento expressivo do mercado sorveteiro em virtude
do aumento da renda salarial da populacdo e da ascensdo das classes C e D, da diversificacao
da produciao de sorvetes e do reconhecimento de que o sorvete € um produto com qualidade

nutricional e valor energético, que pode ser consumido durante todas as estacdes do ano

(ABIS, 2013).

De acordo com a Associagdo Brasileira das Industrias de Sorvetes- ABIS (2013), o consumo
de sorvete em 2012 teve um aumento de 76,49% em relacao a 2002. Em 2012, os brasileiros
ingeriram cerca de 1,209 milhdes de litros de sorvete, representando 4,40% de incremento em
relacdo ao ano de 2011. As estatisticas também revelam que em 2012 houve um crescimento
de 62,56% do consumo individual em relagdo a 2002: cada pessoa consumiu, nesse ano, cerca

de 6,21 litros de sorvete.

Segundo a ABIS (2013), o Brasil encontra-se em 10° lugar dentre os paises com maior
demanda no mundo, com perspectiva otimista de crescimento do mercado para os préximos
10 anos. O mercado sorveteiro encontra-se em ascensao, investimentos na expansao do setor e

importacdo de maquinério t€m movimentando a produ¢do anual.

Esses dados mostram um mercado potencial a ser explorado. Diversificacdo dos produtos,
com o desenvolvimento de linhas de produtos especificos, como diet e light e, até mesmo,
temadticos, e a conscientizacdo dos consumidores de que o sorvete, além de uma guloseima, €
um produto nutritivo, podendo ser consumido em todas as estagdes do ano, sdo fatores de alta

contribuicao para o crescimento elevado do setor.

O Nordeste também vivencia esse crescimento na producdo e consumo de sorvete. O
Sindicato das Industrias de Sorvetes do Estado do Ceara- SINDSORVETES (2013) revela um
crescimento de 27% do mercado de sorvete no Nordeste em 2010 em relacdo a 2009. A

regido, segundo a ABIS, € a que mais tem comprado insumos para producao.
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Esse crescimento ocorre porque as inddstrias nacionais estdo investindo cada vez mais no
Nordeste, por perceber que a regido possui caracteristicas propicias ao desenvolvimento da
atividade, como clima quente o ano todo e atividade turistica crescente. Ocorre, ainda, um
ndmero crescente de instalacdo de inddstrias regionais, que buscam uma fatia deste mercado,
através do investimento na producdo de sorvetes de qualidade a precos mais baixos em

relacdo as concorrentes nacionais.

Na cidade de Sousa-PB, podemos visualizar essa disputa de mercado pelas empresas
regionais. A cidade conta com duas industrias de destaque no setor. Através de um mix de
produto diversificado e precos competitivos essas empresas estdo se consolidando na regido

onde atuam.

Desenvolver um estudo sobre as melhorias no processo produtivo de uma empresa situada no
sertdo da Paraiba, a partir da utilizagdo de um modelo de Planejamento e Controle de
Producdo, mostra-se potencialmente relevante, por ter o intento de iniciar um debate sobre a

utilizacdo das ferramentas de administracdo da producao nas industrias da regido.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

Este estudo teve como principal objetivo evidenciar as potenciais melhorias advindas da
utilizacdo de um modelo de planejamento e controle da produ¢cdo em uma empresa do ramo

de sorvetes da cidade de Sousa.

1.3.2 Objetivos especificos

a) Diagnosticar como a empresa planeja e controla sua produgio;



b)

c)

16

Averiguar como as atividades de planejamento e controle da producdo podem ser
utilizadas pela organizacao;
Investigar quais resultados podem decorrer da utilizagdo do modelo de planejamento e

controle da produ¢@o na empresa objeto do estudo.
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2 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

2.1 Classificacao da pesquisa

2.1.1 Quanto aos objetivos

A presente pesquisa é de natureza exploratdria e descritiva. Pesquisas exploratorias, segundo
Gil (2008, p.27), “sdo desenvolvidas com o objetivo de proporcionar visdo geral, de tipo
aproximativo, acerca de determinado fato”. Assim sendo, o presente estudo inicia-se com um
levantamento geral sobre planejamento e controle da produgdo e do setor de sorvetes, a fim de
familiarizar-se com o problema em questdo, tracando sua caracterizacdo, sua classificacdo e
sua definicdo. E, ainda, descritiva, porque o pesquisador observa, descreve, analisa os
conceitos, as caracteristicas do tema e do setor em andlise sem exercer qualquer tipo de
interferéncia. Para Gil (2008, p. 28), “as pesquisas descritivas t€ém como objetivo primordial a
descricdo das caracteristicas de determinada populacio ou fendmeno ou, entdo, o

estabelecimento de relagdes entre variaveis”.

2.1.2 Quanto aos procedimentos técnicos

Como procedimentos de coleta de dados foram utilizados a pesquisa bibliografica e o estudo
de caso. A pesquisa bibliografica, para Gil (2008, p.68), “¢ desenvolvida a partir de material
ja elaborado, constituido principalmente de livros e artigos cientificos”. Aqui, ela foi utilizada
com a finalidade de fundamentar a pesquisa e elaborar as metodologias. E o estudo de caso,
realizado em uma industria de sorvetes da cidade de Sousa-PB, é uma forma de demonstrar a
realidade do sistema produtivo da empresa dentro de seu contexto, ja que o mesmo “consiste

no estudo profundo e exaustivo de um ou poucos objetos, de maneira que permita seu amplo e

detalhado conhecimento” (GIL, 2002, p.54).
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2.2 Métodos de investigacao

2.2.1 Método légico de investigagdo

O método 16gico de investigacdo utilizado foi o método indutivo, isso porque o estudo partiu
da observacdo de um fato (utilizacdo de uma técnica de PCP no processo produtivo de uma
empresa) a fim de conhecer suas causas (as melhorias que este sistema pode trazer para
industria objeto de estudo), para descobrir as relacdes e estabelecer as generalizagdes, ou seja,
o estudo “parte do particular e coloca a generalizacdo como um produto posterior do trabalho

de coleta de dados particulares” (GIL, 2008, p.10).

2.2.2 Método técnico de investigagao

Como métodos técnicos de investigacdo, foram utilizados o método observacional, que € o
método onde se observa fendmenos que acontecem ou ja aconteceram, € 0 monografico, que

entende que um estudo de caso pode representar outros casos semelhantes (GIL, 2008).

2.3 Técnicas de observaciao

Neste estudo, utilizamos a observacio ndo participante, que é aquela em que o “investigador
ndo toma parte nos conhecimentos objeto de estudo como se fosse membro do grupo
observado, mas apenas atua como espectador atento” (RICHARDSON, 2011 p. 260). Esta
técnica foi utilizada para compreender como se dd o processo produtivo da empresa em

andlise, sem qualquer interferéncia do observador.
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2.4 Delineamento do estudo de caso

2.4.1 Defini¢ao da unidade-caso

A pesquisa trata-se de um estudo de caso instrumental cujo interesse ao analisar a utilizacdo
das técnicas de PCP em uma industria de sorvetes foi evidenciar a importancia do PCP na
otimizacdo dos processos produtivos das industrias, independentemente de seu porte. Assim
sendo, a pesquisa nao teve interesse exclusivo no caso especifico, apesar de compreender a
sua importancia para o processo produtivo da empresa, mas proporcionar conhecimento que

podera ser aplicado em outras empresas (GIL, 2002).

2.4.2 Defini¢do das varidveis de pesquisa

Com o propdsito de mostrar os elementos da pesquisa com base nos objetivos, e de
diagnosticar como a empresa planeja e controla sua producao, foram definidas como varidveis
da pesquisa o planejamento atual da producdo e controle atual da producdo, conforme mostra

o quadro:

Quadro 1-Variaveis da pesquisa do Objetivo Especifico “a”

Objetivo especifico: Diagnosticar como a empresa planeja e controla sua producio

Varidveis da Pesquisa Elucidaciio das varidveis

Planejamento pode ser entendido como ferramenta que
analisa uma situagdo presente para projetar e tragar
Planejamento atual da producao objetivos futuros (CORREA, 2011).

O controle possibilita a deteccdo de desvios e erros na
execucdo de um plano, bem como permite a elaboracdo e a
Controle atual da produgdo revisdo dos planos ja existentes (CORREA, 2011).

Fonte: Elaborado pela autora, 2013.
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Ja para averiguar quais atividades de Planejamento e Controle da Producdo podem ser
utilizadas pela organizagdo, as varidveis selecionadas foram as atividades de PCP, elencadas

por Fernandes e Godinho Filho (2010):

Quadro 2-Variaveis da pesquisa do Objetivo Especifico “b”

Objetivo Especifico: Averiguar como as atividades de Planejamento e Controle da Producéo
podem ser utilizadas pela organizacio

Variaveis

Elucidacio das variaveis

Previsdo de demanda

A previsdo de demanda € necessdria para que se possa
programar as atividades do processo industrial, desde a
utilizagdo das mdquinas de maneira adequada até a
reposicdo de materiais na quantidade e momento correto
(MARTINS, 2005).

Planejamento agregado

Planeja a producdo a médio prazo, funcionando como elo
entre a producdo e a demanda. Trata os produtos agregando-
os de acordo com a similaridade de suas caracteristicas,
proporcionando menor chance de erro em termos de
producido (FERNANDES; GODINHO FILHO, 2010).

Planejamento da capacidade

Determina a capacidade efetiva da producdo, para que se
possa atender a demanda (SLACK ET AL, 2009).

Planejamento desagregado

"Transforma o plano agregado em programa de producdo
para os itens finais individuais" (FERNANDES;
GODINHO FILHO, 2010 p. 68).

Programagdo mestre da producgdo

Define a quantidade de item final a ser produzido.
(MARTINS, 2005)

Programar as necessidades em termos
de materiais

Determina a necessidades de materiais na rede de

operacdes. (CORREA, 2011)

Controle de estoque

Garante a continuidade da produgdo através da
compensagdo das diferengas de ritmo entre fornecimento e
demanda dos recursos a fim de atender a demanda, evitar
desperdicios e pausas na produgio. (FERNANDES;
GODINHO FILHO, 2010)

Controle de ordens de produgdo e de
compra

Determina se e quando libera-se a ordem de compra e
producdo. (FERNANDES; GODINHO FILHO, 2010)

Programar e sequenciar as tarefas das
maquinas

Define as prioridades e o tempo que as atividades devem
acontecer dentro de um sistema produtivo. (CORREA,
2011)

Fonte: Elaborado pela autora, 2013.

A partir da andlise das varidveis que compdem os objetivos especificos, tornou-se possivel
observar na empresa objeto de estudo, os resultados que podem se conquistados com da

utilizacdo do modelo de planejamento e controle da producao.
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2.4.3 Coleta de dados

Os dados foram coletados através da observacdo ndo participante e de entrevista com o0s
responsaveis pela producdo da empresa. A observagdo nao participante se fez necessdria para
compreender o processo produtivo da empresa, porém, para aprofundar o tema utilizou-se
uma entrevista que € uma “técnica em que o investigador se apresenta frente ao investigado e
lhe formula perguntas, com o objetivo de obtencdo dos dados que interessam a investiga¢ao”

(GIL, 2008, p.110).

2.4.4 Anélise e Interpretacdo de dados

Com os dados devidamente coletados, partiu-se para a etapa de andlise e interpretacdo. A
andlise, segundo Gil (2008), tem como objetivo a organizacido adequada dos dados no sentido
de responder os problemas propostos. E a interpretacdo, consoante 0 mesmo autor, objetiva

dar sentido as respostas de acordo com conhecimentos anteriormente obtidos.

Assim sendo, os dados foram analisados através de procedimentos de natureza qualitativa. A
andlise obedeceu trés etapas de andlise de dados: reducdo, exibi¢do e conclusio/verificagdo.
Na primeira etapa, os dados foram agrupados e organizados de forma simplificada, a fim de
transformar “os dados originais em sumarios organizados de acordo com os temas ou padrdes
definidos nos objetivos originais da pesquisa” (GIL, 2008, p. 175). Na segunda, os dados
foram apresentados, da maneira que pudessem ser analisados, verificando suas semelhancas e
diferencas e seu inter-relacionamento. E, na terceira, foi realizada a conclusao/verificagao,
com o fito de verificar, através de revisdes dos dados coletados, suas regularidades, padrdes e

explicagdes (GIL, 2008).

Concomitante a andlise, foi realizada a interpretacdo dos dados, que € o processo onde os
dados foram integrados com a teoria estudada a fim de lhes fornecer um sentido, de

estabelecer generalizacdes e sistemas de relacdes entre proposi¢des (GIL, 2008).
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3 FUNDAMENTACAO TEORICA

No contexto atual de competitividade, em que as empresas precisam responder de forma
rdpida e precisa as mudangas do ambiente, o planejamento e controle de produg¢do é uma
importante ferramenta na gestdo de producdo, pois alinham os recursos produtivos da
organizacdo com os objetivos de desempenho da empresa. Compreendendo a importancia do
PCP para as prdticas organizacionais, uma série de pesquisas acerca do assunto pode ser
verificada em artigos publicados em periddicos e revistas nacionais, a exemplo de estudos
como Braga e Andrade (2012); Cordeiro et al (2012); Pereira, Barbosa e Drohomeretski
(2012); Prado et al(2012); Brasileiro et al (2011); Coelho e Quelhas (2011), Costa et al
(2011); Alves e Diniz (2010); In4cio e Rodrigo (2010); Santos et al (2010); Junior e Filho
(2009); Lima e Lopes (2008); Lopes e Michel ( 2007); Kaihatu e Barbosa ( 2006); Molina e
Resende (2006).

Tais pesquisas abordam o sistema de PCP por considera-lo estratégico dentro da organizagao,
por alinhar os planos estratégicos da empresa com as praticas operacionais realizadas no seu
chio-de-fabrica. Neste capitulo apresentaremos o que estudiosos da drea publicaram sobre o

tema que norteia esta pesquisa.

3.1 Planejamento e controle de produciao

As atividades de planejamento e controle da producio fazem a ligacdo entre as necessidades
do mercado e o que as operagdes podem fornecer (SLACK ET AL, 2009). Ele é responsavel
por alinhar as estratégias organizacionais aos recursos produtivos da empresa, a fim de
atender as necessidades de uma demanda cada vez mais exigente. Para tanto, “envolvem uma
série de decisdes com o objetivo de definir o que, quando e quanto produzir, comprar e
entregar além de quem e/ou onde e/ou como produzir”. (FERNANDES; GODINHO FILHO,
2010, p. 8).

Apesar de os conceitos de planejamento e controle estarem relacionados, algumas

caracteristicas gerais distinguem as atividades de planejamento de producao das atividades de
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controle de producdo. Planejamento, segundo Slack et al (2009, p. 283), “¢ a formalizag¢do do
que se pretende que aconteca em determinado momento no futuro”. Assim sendo, o
planejamento pode ser entendido como ferramenta que analisa uma situacdo presente para
projetar e tracar objetivos futuros. Essa visdo de futuro, de acordo com Corréa (2011), nasce a
partir de previsdes de situacdes que ndo estdo sob controle das operacdes (vendas futuras de
um determinado produto) ou de decisdes tomadas sob controle das operacdes (implantacdo de

uma nova unidade fabril).

Fernandes e Godinho Filho (2010) relacionam o planejamento de producdo com as atividades
de médio prazo cujas decisdes de intencdo sdo tomadas de forma agregada e com bastante
antecedéncia com base em previsdes. Estes autores demonstram o conjunto de decisdes do

PCP conforme a figura abaixo.

Figura 1-Estrutura do planejamento e controle da producio

Gestdo de demanda de
médio prazo

Gestao financeira de
médio prazo

Planejamento da

Planejamento
Capacidade de médio

Agregado de Producio [« > prazo
\ 4 y
Controle de suprimento de Planejamento Capacidade Instalada
itens com leadtime de < Desagregado de Produgao
suprimento longo

Carteira de pedidos

Controle de Producéo

Estrutura de produtos

Roteiros de
Fabricacdo

Fonte: Fernandes e Godinho Filho (2010, p. 9).
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O planejamento de producdo, segundo Fernandes e Godinho Filho (2010), inicia-se com a
gestdo de demanda no médio prazo que aliado a gestdo financeira constitui-se como as
principais entradas para realizacdo do planejamento agregado de producdo. As decisdes de
planejamento agregado interagem diretamente com o planejamento de capacidade. E a
desagregacdo do plano agregado de produgdo constitui-se como ultima atividade do

planejamento de producao.

Para Corréa (2011), um bom processo de planejamento depende de uma visdo adequada de
futuro, do conhecimento profundo da situagdo presente, de um modelo 16gico que realize o
tratamento conjunto de dados sobre visdo futura e situacdo presente e os transforme em
informacdes que auxilie a tomada de decisdo e de um bom processo decisdrio que deixe claro

os objetivos a serem atingidos.

Os planos sdo baseados em previsdes, em perspectivas que ndo garantem que o que foi
planejado realmente acontega. Por isso, a necessidade de verificar durante a execugdo de um
plano se tudo estd saindo de acordo como planejado ou se hd variacdes. Essa é a funcdo do
controle de producdo que Slack et al (2009, p.283) definem como “processo de lidar com

essas variacoes”.

O controle possibilita a deteccdo de desvios e erros na execu¢do de um plano, bem como
permite a elaboragdo e a revisao dos planos ja existentes. Para Corréa (2011), na dinamica do
processo de planejamento chega-se a um determinado momento, chamado ciclo de controle,
em que ¢ preciso “fotografar” a situagdo presente e analisar se estd acontecendo exatamente o
que se planejou, para, entdo, reiniciar o processo de planejamento, a fim de fazer os ajustes

necessdrios ou refazer os planos para que se atinjam os objetivos estabelecidos.

Ja Fernandes e Godinho Filho (2010, p.10) definem o Controle de Produgdao como “atividade
gerencial responsavel por regular (planejar, coordenar, dirigir e controlar), no curto prazo
(geralmente até trés meses), o fluxo de materiais em um sistema de produ¢do por meio de

informacdes e decisdes para execu¢do”, conforme mostra a figura 2.
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Figura 2-Estrutura do controle da producdo
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Fonte: Fernandes e Godinho Filho (2010, p. 9) .

Fernandes e Godinho Filho (2010), afirmam que as atividades do sistema produtivo de uma
empresa sao controladas com o propodsito de determinar se o que foi realizado € igual ao
esperado, para, em seguida, determinar se as regras de controle serdo mantidas ou se deverdao

ser reprogramadas.
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3.2 Atividades de planejamento e controle

Para Slack et al (2009, p.290), “o planejamento e controle requer a conciliagao do suprimento
e de demanda em termos de volume, tempo e qualidade”. Para tanto, afirmam existir quatro
atividades de PCP: carregamento, sequenciamento, programac¢do e controle, atividades que se

relacionam e que dependem do contexto particular de cada empresa.

Corréa (2011) entende o sequenciamento, a programacdo e o controle como um conjunto de
decisdes complexas da drea de gestdo de produgdo. Essa complexidade deriva do volume de
varidveis envolvidas no processo, que podem gerar objetivos conflitantes de desempenho do
sistema produtivo. Corréa (2011), diferentemente de Slack et al (2009), ndo considera em
seus estudos o carregamento como atividade, e sim, como parte integrante da atividade de

programacao.

Figura 3-Atividades do PCP

Programac@o arregamento

9
Quando fazer? Quanto fazer?

X

2

Sequenciamen

N

onitoramento e

Em que ordem fazer? .. ~
4 As atividades estdo conforme

o plano?
controle

Fonte: Slack et al (2009, p.291).

Para melhor compreendermos as atividades do PCP, precisamos primeiramente entender o
que ¢ um centro de trabalho. “Centro de trabalho ¢ uma area ou setor de um negdcio no qual
recursos sdo organizados e o trabalho € realizado por atividades agregadoras de valor.”

(CORREA, 2011 p.579). Esses recursos sdo pessoas, equipamentos, que sdo organizados e
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agrupados de acordo com a func¢do dos produtos, ou de acordo com a sequencia das atividades

ou de forma hibrida.

3.2.1 Carregamento

Segundo Slack et al (2009, p.291), “o carregamento ¢ quantidade de trabalho alocado para um
centro de trabalho™, que se classifica como finito e infinito. Ele € finito quando somente se
aloca trabalho a um centro de trabalho até um limite estabelecido, ou seja, quando obedece a
capacidade de trabalho de um centro, e € infinito quando permite que o carregamento de cada

centro exceda sua capacidade, com o objetivo de assegurar que os trabalhos ndo atrasem.

3.2.2 Sequenciamento

O sequenciamento € a atividade de decisdo sobre as ordens ou prioridade em que as tarefas
serdo executadas. Essas prioridades sdo definidas a partir de regras ou disciplinas de

sequenciamento (CORREA, 2011).

Slack et al (2009), elencam como regras de sequenciamento: as restricOes fisicas, cuja
natureza dos materiais processados ou natureza fisica dos equipamentos usados determinam a
sequéncia do processo; a prioridade ao consumidor, permite que um consumidor importante
ou contrariado seja “processado” antes que outros, independentemente da ordem de chegada,;
a data prometida, significar dizer que o trabalho obedece a data prometida de entrega,
independentemente do tamanho do trabalho ou da importancia do consumidor; LIFO, o
sequenciamento € assim definido: dltimo a entrar, primeiro a sair; FIFO, obedece a sequencia

de chegada, o primeiro a entrar é o primeiro a sair;

Conforme Corréa (2011), ndo existe uma regra de sequenciamento mais eficaz que maximize
o desempenho da unidade produtiva em todos os aspectos, porém pesquisas indicam que se

deve dar preferéncias a regras mais dinamicas e globais.
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3.2.3 Programacgao

A programagao determina o cronograma detalhado das atividades, quando os trabalhos devem
comegar e terminar. Para Slack et al (2009, p. 298), “a atividade de programacao ¢ uma das
mais complexas tarefas do gerenciamento de producdo”. Essa complexidade da-se pelo fato
de o programador ter que trabalhar com uma variedade de recursos simultaneamente, o que
resulta em milhares de programas vidveis para operacdes pequenas. Por esse motivo, o

programador ndo busca uma solucdo 6tima, apenas a solucdo mais vidvel ou aceitdvel.

Slack et al (2009) citam alguns métodos de programacdo, dentre eles, a programacdo para
frente (inicia-se o trabalho logo que ele chega) e para trds (inicia-se o trabalho no udltimo
momento possivel sem que ele sofra atraso) e o Grafico de Gantt, que representa o tempo
com um barra no grifico, e tem como vantagens a demonstracdo visual do que esta

acontecendo no processo produtivo.

3.2.4 Monitorando e controlando a operacao

O monitoramento e controle analisam se as atividades desenvolvidas condizem com o plano
de operacdo. Essa atividade de PCP possibilita que as operagdes replanejem os procedimentos
que se comportaram diferentemente dos planos estabelecidos. Nesse sentido Slack et al

afirmam:

O output do centro de trabalho é monitorado e comparado com o plano que indica o
que o centro de trabalho deve fazer. Desvios desse plano sdo considerados por meio
da atividade de replanejamento e das intervencdes necessdrias feitas ao centro de
trabalho que irdo (assim se espera) garantir que o novo plano seja executado
(SLACK ET AL, 2009, p.303).

Para Corréa (2011), o controle das entradas e saidas dos centros de trabalho constitui-se como

importante recurso para o sistema de controle das operagdes, pois monitora o consumo real



29

durante a execuc¢do dos planos, de forma a manter sob controle as quantidades de estoques em

processos nos centros de trabalho.

Ja Slack et al (2009), ao tratar da atividade de monitoramento e controle, destacam a
intervencdo periddica das atividades como importante elemento de controle das operagdes. A
seu ver, a intervencdo pode ser feita através de um sistema de controle empurrado, no qual os
centros de trabalhos sd@o coordenados por um sistema central de planejamento e controle das
operacdes onde as atividades sdo programadas e cada centro de trabalho empurra o trabalho
para os outros centros sem saber se 0os mesmos podem utilizd-lo; os materiais sao movidos
para o centro seguinte logo que sdo processados. A intervencao também pode ser feita por um
sistema de controle puxado cujo trabalho em uma determinada estacdo s6 se realiza quando a
mesma puxa o trabalho da estacdo de trabalho antecedente, ou seja, os materiais sdo movidos

apenas quando o estagio seguinte solicita.

3.2.5 Atividades de Planejamento e Controle segundo Fernandes e Godinho Filho

Fernandes e Godinho Filho (2010) elencam nove atividades principais do PCP e mais

algumas outras especificas. Sao elas:

i)prever a demanda (previsdo);

ii)desenvolver um plano de producdo agregado (Planejamento Agregado de
Producio);

iii) realizar um planejamento de capacidade que suporte o planejamento agregado
(Planejamento de Capacidade de médio prazo, também chamado RRP- Resource
Requirements Planning);

iv) desagregar o plano agregado (Desagregacéo)

v)programar a producdo no curto prazo em termos de itens finais (Programacéo
Mestre de Produgdo- MPS) e analisar a capacidade no nivel MPS;

vi)controlar por meio de regras de controle (por exemplo, regras de controle de
estoques) ou programar as necessidades em termos de componentes e materiais e
avaliar/analisar a capacidade no nivel SCO;

vii)controlar a emissdo/libera¢do das ordens de producdo e compra, determinando se
e quando liberar as ordens (atividade chamada na literatura de revisao e liberagcdo de
ordens- Order Reiewand Release- ORR)

viii) controlar estoques

ix)programar/sequenciar as tarefas nas madaquinas (dispatching ou scheduling)
((FERNANDES; GODINHO FILHO, 2010, p. 11).
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Os autores classificam as atividades 1i, ii, iii e iv como sendo de Planejamento de Producdo e

as atividades v, vi, vii, viii, ix como sendo atividade de Controle de Producao.

3.2.5.1 Previsdo de demanda

A previsdo de demanda € a atividade do PCP responsdvel pelas informagdes futuras a respeito
das vendas de uma empresa, informacdes essas essenciais por serem “os principais dados de
entrada para varias funcdes e decisdes do PCP” (FERNANDES; GODINHO FILHO, 2010 p.
17).

As previsdes de demandas podem ser de curto, médio e longo prazo, dependendo da
perspectiva de planejamento. Nesse sentido Fernandes e Godinho Filho (2010), afirmam:
No longo prazo, as previsdes sdo importantes para o PCP para o planejamento de
novas instalagdes, de novos produtos, gastos de capital, dentre outros. No médio
prazo, as previsdes servem como base para o planejamento agregado da produgdo e
andlises da capacidade agregadas. J4 no curto prazo, as previsdes auxiliam na
programacdo da forca de trabalho, na programacdo de compras, nas andlises de

capacidade de curto prazo, dentre outras (FERNANDES; GODINHO FILHO, 2010,
p. 17).

Para que a previsdo de demanda gere para a empresa bons resultados, deve-se aliar a
tecnologia e os pacotes computacionais existentes, a compreensao dos principios de previsao,

e a experiéncia e o conhecimento de mercado e dos clientes.

Ao analisarem os intiimeros métodos de previsao existentes na literatura, Fernandes e Godinho
Filho (2010) perceberam que os mesmos apresentavam caracteristicas comuns, que 0s autores
denominam fundamentos das previsdes, quais sejam: os métodos deduzem que o
comportamento causal que existiu no passado ocorrerd no futuro e que os erros nao devem
desestimular a utilizacdo das previsdes; as previsdes agregadas sdo mais precisas do que as
elaborados para itens individuais; a exatidio da previsdo diminui com o horizonte de
planejamento; o sistema de previsdo deve distinguir verdadeiras alteracdes nos padrdes de
demanda das aleatdrias; a previsdo deve ser coerente com as decisdes que se pretende apoiar;
€ fundamental utilizar um sistema de previsdo confidvel; a previsdo deve ser expressa em

unidades significativas; os métodos de previsao devem ser faceis de compreender e simples de
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usar; e o processo de previsdo de vendas € uma acdo conjunta do marketing/vendas e

producdo.

A previsdo de demanda ndo ocorre de forma aleatdria: ela segue etapas e se inicia com a
identificacdo do objetivo da previsdo. Nessa fase deve-se esclarecer a decisdo em que se
apoiaré no resultado da previsdo. O préximo passo consiste em selecionar uma abordagem de
previsdao que pode ser causal, qualitativa ou baseada em séries temporais. Essa selecdo
depende das informagdes que a empresa possui, da possibilidade da coleta de dados, da
natureza dos dados, e da existéncia ou nao de fatores causais. O terceiro passo envolve a
selecdo dos métodos de previsdo e a estimativa dos parametros, para reconhecer o método que
melhor se aplica a abordagem escolhida na fase anterior. Em seguida, tem-se o momento de
elaboragdo da previsdo propriamente dita. Por fim, acontece o monitoramento, a interpretacao

e a atualizacao dessa previsao (FERNANDES; GODINHO FILHO, 2010).

De acordo com Fernandes e Godinho Filho (2010), as abordagens e os métodos de previsao
classificam-se em trés categorias: a abordagem qualitativa, a abordagem casual e a abordagem
baseada em séries temporais. A primeira fundamenta-se em estimativas e opinides; tem
carater subjetivo, e depende do julgamento do tomador de decisdo. Os principais métodos
empregados nessa abordagem sao: método do consenso do comité executivo, método Delphi,
método da analogia histérica, método da pesquisa de mercado, método da pesquisa de cliente
e método da pesquisa de vendas. J4 a segunda defende a ideia de que algum fator no meio
ambiente determina uma relacdo de causa e efeito. Essa abordagem identifica varidveis
independentes que influenciam a demanda futura de um produto em questdo (varidvel
dependente). Os métodos mais utilizados sd@o os de regressdo. Por sua vez, a terceira
abordagem apoia-se no pensamento de que o que os fatores que influenciaram a demanda no
passado continuardo influenciando a demanda futura. Os métodos usados sdo: métodos
baseados em um processo constante, métodos baseados em um processo com sazonalidades e
permanéncia, métodos baseados em um processo com tendéncia e sazonalidade, métodos

avancado em séries temporais.

Dentre os métodos de previsdo, Peinado (2007) afirma que os baseados em series temporais
sdo amplamente utilizados e ddo suporte aos demais modelos de previsdo. O autor destaca
como métodos mais utilizados o modelo da média mével simples, que é calculada através da
média aritmética dos udltimos periodos da demanda observada; o modelo da média mdvel

ponderada, que é uma variacao da média simples através da atribuicdo de pesos maior para os
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ultimos periodos, ou seja, os periodos mais proximos sao considerados mais importantes; o
modelo da média mével com suavizacdo exponencial simples, que € uma variacdo da média
moével ponderada cujo peso da ponderacdo eleva-se exponencialmente quanto mais recentes
sdo os periodos; o modelo dos minimos quadrados ou regressdo linear, que determina a

equacdo da reta que melhor representa os valores a demanda passada.

Peinado (2007) afirma que esses métodos ndo se aplicam a demanda com sazonalidades. Para
obter demandas que apresentam nivel, tendéncia e sazonalidade sdao indicados o modelo de
ajustamento sazonal utilizando-se a equagdo da reta multiplicada pelo fator de sazonalidade e
o modelo de winter, estima-se através de progressdo linear os menores coeficientes que

minimizem o valor do erro de previsao.

Como nem todos os fatores do ambiente organizacional podem ser previstos com seguranga a
previsao de demanda convive com a possibilidade de erro, por isso o sistema de previsdo deve

ser constantemente revisto e controlado.

3.2.5.2 Planejamento agregado

O planejamento agregado, segundo Davis et al (2001), é responsdvel pela combinacdo da taxa
de producdo, do nivel de mao-de-obra e do estoque disponivel, para atender a necessidade da
demanda a custos minimos. Assim sendo, sua funcdo € planejar como os recursos produtivos
de uma empresa devem ser organizados de forma que atenta a demanda prevista e, a0 mesmo
tempo, reduza o custo total. Para tanto, o planejamento agregado agrupa em grupos ou
familias os produtos com caracteristicas semelhantes, o que “proporciona um erro menor em
termos de produg¢do do que se os itens fossem tratados separadamente” (FERNANDES;

GODINHO FILHO, 2010, p. 47).

Para Fernandes e Godinho Filho (2010), existem dois conjuntos de métodos para realizar o
planejamento agregado da producdo: métodos das planilhas, métodos baseado em tentativa e
erro que fornece solucdes rapidas para os problemas, sdo mais faceis de ser operacionalizados,
mais flexiveis e com custos menores e os métodos avancados, que sdo aqueles que buscam

uma solugdo 6tima para o problema utilizando a pesquisa operacional.
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3.2.5.3 Planejamento da capacidade

O planejamento da capacidade € a atividade responsdvel em determinar a capacidade efetiva
de produgdo que possa atender a demanda (SLACK ET AL, 2009). Trata-se de uma atividade
critica, pois determina o nivel de satisfacdo do cliente e os custos da empresa, pois quando
mal planejada pode tornar-se insuficiente para atender a demanda ou em excesso pode
representar altos custos para a empresa. Nesse sentido, Fernandes e Godinho (2010, p. 49)
afirmam que “o objetivo gerencial no planejamento da capacidade € garantir o balanceamento
entre a capacidade disponivel nos centros de trabalho e a capacidade necessdria para alcancar

o plano de produgdo”.

No planejamento da capacidade analisa-se a produ¢do mdxima de uma instalacio em um
determinado periodo ou o maximo de horas de trabalho que a instalagdo pode oferecer.
Peinado (2007) afirma que a capacidade de produgdo estd ligada a quantidade méxima de
produtos que uma unidade produtiva € capaz de producdo num determinado tempo. Assim
sendo, existem quatro tipos de capacidade: a capacidade instalada, que € a capacidade maxima
de produgdo de uma unidade produtiva trabalhando sem pausas e sem considerar perdas; a
capacidade disponivel, que é a capacidade maxima de produ¢cdao de uma unidade produtiva
durante a jornada de trabalho disponivel, desconsiderando perdas; a capacidade efetiva, que é
a capacidade disponivel subtraindo-se dela as perdas planejadas; e a capacidade realizada é a

capacidade real de uma unidade produtiva, considerando as perdas nao planejadas.

3.2.5.4 Planejamento desagregado

Segundo Fernandes e Godinho Filho (2010), a desagregacdo tem como funcdo transformar o
planejamento agregado em um programa de producdo para os itens finais individuais. A seu
ver, o plano desagregado possui dois objetivos: servir de base para o programa mestre de
producdo na fabricacdo de produtos para estoque com base em previsdo de demanda e na
montagem sob encomenda, e controlar o suprimento de itens com tempo de resposta de

suprimento longo.
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Dentre os métodos utilizados para fazer a desagregacdo da producdo, Fernandes e Godinho
Filho (2010) destacam o método de esgotamento, que representa o tempo em que o estoque de
um item serd positivo, considerando a demanda existente. A partir do tempo de esgotamento
define-se a sequencia de produgao através da relacdo do nivel de estoque e demanda do item.
De posse da sequencia de producdo, calcula-se o tempo de esgotamento agregado que € obtido
pela relacdo da soma das horas mdquinas para produzir estoque de cada item com o total
disponivel de horas maquinas pelas horas maquinas necessdrias para producdo da demanda
mensal prevista de todos os itens da familia. Com o tempo de esgotamento agregado,
determina-se as quantidades a serem produzidas de cada item (demanda vezes tempo de

esgotamento agregado menos estoque atual) e os modelos de programagdo matematica.

3.2.5.5 Programa mestre de produgdo e andlise de capacidade no nivel do MPS

O programa mestre de produgcdao- MPS € a primeira atividade do controle de producdo e tem
como funcdo estabelecer quais os produtos € em qual quantidade serdo produzidos em um
determinado periodo. O MPS direciona todas as atividades, o que deve ser montado,

manufaturado e comprado (FERNANDES; GODINHO FILHO, 2010).

O MPS, para ser gerado, depende de informagdes precisas de todas as fontes de demanda. Ele
¢ influenciado pelos seguintes parametros: tamanho do lote de produgdo, estoque de
seguranga e time fence (periodo de congelamento). O MPS € gerado de trés maneiras distintas:
MPS via congelamento do plano desagregado de producdo, sdo necessarias apenas provisoes
mensais para apoiar o plano desagregado, MPS via previsdes semanais individuais, utiliza-se
informacdes sobre previsdes semanais para cada item individual e MPS via exclusivamente
carteiras de pedidos, quando se tem exclusivamente informagdes sobre a carteira de pedidos

(FERNANDES; GODINHO FILHO, 2010).

Para que o MPS ocorra de forma adequada, faz-se necessdria uma avaliacdo dos recursos
criticos da organizacdo (capacidade e disponibilidade de materiais), andlise esta conhecida
como andlise de capacidade do nivel do MPS. Fernandes e Godinho Filho (2010) afirmam

que a andlise consiste em:
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(i) avaliar as necessidades de capacidade (ou seja, calcular a carga de trabalho) para
um dado MPS em todos os recursos que podem se tornar um gargalo; (ii) calcular
para cada periodo do horizonte de programagdo a diferenca entre a capacidade
disponivel e a carga de trabalho para cada um de tais recursos; (iii) o aparecimento
de valores negativos indica que a capacidade ¢ insuficiente, assim, ou se aumenta a
capacidade (usando horas extras) ou, o que é geralmente é mais conveniente,
desloca-se carga por meio de alteracdo do MPS; o deslocamento de carga deve se
dar para a esquerda, j4 que deslocamentos para a direita (na escala de tempo)
indicam que haverd atrasos no atendimento da demanda (na maioria dos caos, é
preferivel colocar horas extras ou carregar algum estoque do que atrasar o
atendimento da demanda); (iv) obtido o novo MPS (MPS alterado) volta-se a etapa
(i) até que na etapa (iii) ndo surjam valores negativos o que indica que chegou a um

MPS vidvel em termos de capacidade (FERNANDES; GODINHO FILHO, 2010, p-
90).

A andlise da capacidade do nivel MPS tem a finalidade de confrontar se os planos de
producdo propostos sdo vidveis, levando-se em consideracdo a capacidade disponivel e os
gargalos de produgdo (elemento que limita o volume de produgdo do sistema produtivo). Se

detectada a inviabilidade, os planos devem ser revisados.

3.2.5.6 Sistema de coordenagdo de ordens

A partir das inimeras traducdes encontradas na literatura para Ordering Systems, Fernandes e
Godinho Filho (2010, p. 103) propdem o termo coordenacdo de ordens de producio e compra-
SCO para a atividade de “coordenar as ordens de produ¢do e de compras no chao da fabrica e,

na medida do possivel dos fornecedores”.

Para os autores, o SCO classifica-se em quatro grupos: o grupo I, chamado de sistemas de
pedido controlado, quando ndo se pode manter estoques de produtos finais; o grupo II,
denominado sistema, controlado pelo nivel de estoque, cujas decisdes dependem do estoque,
ja que o mesmo puxa a producdo; o grupo III, intitulado sistema de fluxo programado, que
baseia as decisdes na transformacdo das necessidades do MPS em necessidades de itens
componentes do PCP centralizado. Nesse caso, a producdo € empurrada e o fluxo de materiais
e de informacdes seguem uma mesma dire¢do, e o grupo IV, definido como sistema hibrido é

composto por caracteristicas dos grupos II e III.
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Existem indmeras possibilidades para utilizar o SCO, porém a escolha mais adequada,
segundo Fernandes e Godinho Filho (2010), depende do sistema produtivo, da unidade
produtiva, das caracteristicas dos itens ou, ainda, pode-se utilizar sistemas mistos que

combinem duas abordagens.

3.2.5.7 Detalhamento de alguns sistemas de coordenagdo de ordens e andlise de capacidade

no curto prazo.

A sétima atividade do PCP € controlar a emissao/liberacdo das ordens de producdo e compra.
Para tanto, Fernandes e Godinho (2010), detalham alguns sistemas dentro do SCO,
apresentados anteriormente, que ddo suporte as decisdes no nivel da coordenacdo de ordens,
sdo eles: o kanban, o PBC, o MRP e o OPT. A sétima atividade apresenta também métodos de
andlise de capacidade no curto prazo que auxilia a tomada de decisdo sobre a coordenacao de

ordens.

O kanban € um SCO que controla os itens de uma unidade produtiva em massa ou repetitiva;
caracteriza-se por ser um sistema de estoque controlado que puxa a produgdo. Ja o PBC €
utilizado potencialmente na producdo semi-repetitiva; Por sua vez, o MRP, sistema de grande
porte, € adotado na maioria das grandes empresas; ele determina automaticamente, com base
no MPS, o que, quanto e quando produzir, comprar os itens semi-acabados, componentes e
matéria-prima. E quanto ao OPT, este € um sistema de destaque na literatura, composto por
dois elementos considerados fundamentais: filosofia e software; esse sistema reduz leadtime e

estoques, mas representa alto custo, dificuldade de utilizacdo e de anélises de software.

7z

Ja a andlise da capacidade no curto prazo, consoante Fernandes e Godinho Filho (2010), é
uma avaliagdo minuciosa da capacidade de cada centro de trabalho. Essa andlise detalhada é
denominada andlise detalhada da capacidade- CRP (Capacity Requirementes Planning). O
CRP ¢ uma atividade demorada que deve ser feita com precisdo para evitar que restem
problemas para serem resolvidos. Corréa et al (2011) afirma que o CRP tem como objetivo
antecipar as necessidades de recursos com prazo de poucas semanas € gerar um plano

detalhado de producao e compras vidvel ao programa original.
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3.2.5.8 Controle de Estoque

A definic@o de estoque ndo € consensual. Slack et al (2009) conceituam estoque como sendo
0s recursos materiais acumulados em um sistema de transformacao, enquanto Fernandes e
Godinho Filho (2010, p. 163) afirmam que estoques sao “itens guardados por um tempo para
posterior consumo dos clientes internos ou externos”. Apesar das diferentes defini¢cdes, o
estoque ¢ considerado vital para uma organizacdo por ter a funcdo de “regular as taxas
diferentes de suprimento e consumo de um determinado item" (CORREA, 2011 p. 519).
Nesse sentido, o controle de estoque € responsdvel por adequar as taxas de produgdo e a
demanda. O estoque influencia os custos da empresa, o nivel de servico e o risco da empresa,
por isso planejar o que, quando e quanto manter de estoque de seguranca, onde € como

armazenar constituem-se importantes decisdes na gestao de estoque.

Segundo Fernandes e Godinho Filho (2010), os estoques podem ser classificados em relacao
aos estdgios produtivos em trés grandes grupos: estoques de insumos (matéria-prima,
embalagem, material de suprimentos), estoques em processamento (produtos semi-acabados e
produtos em processo) e estoques de itens finais (produtos acabados e pecas para reposi¢ao).
E quanto a fun¢do que o estoque desempenha na empresa, ele pode ser: ciclico (sua funcgédo é
atender a demanda entre periodos de reabastecimentos), de seguranca (cujo propdsito é
compensar incertezas inerentes a fornecimento e demanda), em transito (estoques que estdao
sendo transportados entre o ponto de fornecimento e o ponto de demanda), sazonais ou por
antecipacao (sua fun¢do € atender demandas sazonais), especulativos (sua fungdo é diante da
expectativa de aumento de precos, faz-se um grande estoque para aumentar o poder de
competi¢do frente aos concorrentes); e estoque ndo aproveitavel (estoque obsoleto, roubado,

extraviado).

Apesar de reconhecer sua importancia para as operacdes de uma organizagdo, Slack et al
(2009) apresenta alguns pontos negativos do estoque: congela dinheiro na forma de capital de
giro; acarreta custos (aquisi¢cdo, custo de pedido, custo de manter estoque, custo de falta de
estoque); pode tornar-se obsoleto; pode danificar-se ou deteriorar-se; pode ser perdido; pode
representar perigo para armazenar, 0 que exige instalagdes especiais, ou consome espacgo e

envolve custos administrativos, por isso a importancia de um controle de estoque eficiente.
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Para medir o desempenho de um sistema de controle de estoque, Fernandes e Godinho (2010),
elencam o nivel de servico, que € a probabilidade de ter um item quando o cliente solicita, € o

custo do sistema de estoque, que possui como instrumento para melhorar o desempenho, a

curva ABC.

Algumas préticas de gestdo de estoque sdo utilizadas, a fim de manter um estoque na
quantidade e custo que ndo comprometa a lucratividade da empresa e, a0 mesmo tempo,
atenda a demanda dentre estas, a mais utilizada é o estoque de seguranca cuja fungdo ¢é
“absorver os efeitos das variagdes da demanda e/ou das variagdes de leadtime de suprimento”
(FERNANDES; GODINHO FILHO, 2010, p. 173). Outra prética que se tornou possivel
gragas a tecnologia da informacdo e estd ganhando espaco no mercado € o compartilhamento

de informagdes sobre estoque entre fornecedores e clientes.

3.2.5.9 Controle de chdo de fabrica (SFC) destacando a programacgdo de operagoes
(Scheduling)

A atividade de controle de chiao de fabrica, conforme Fernandes e Godinho Filho (2010),
envolve trés atividades principais: liberacdo, programacdo de operacdes (Scheduling ou
operations scheduling) e apontamento de producdo. A liberacdo abrange a expedicdo das
ordens de compra, de fabricacdo, de montagem ou das ordens de servico, levando-se em
consideragdo a necessidade do item, disponibilidade da capacidade e de materiais necessarios
para execu¢do da ordem. Por sua vez, a programacdo envolve a alocacdo e o sequenciamento
de tarefas de acordo com os recursos disponiveis. J4 o apontamento de producdo é uma
atividade dentro do SFC responsdvel pelo acompanhamento/monitoramento da producao
(cujo objetivo € garantir que o programa de produgcdo cumpra as ordens liberadas, ou
identificar possiveis desvios), pelo cdlculo de indicadores de desempenho na manufatura
(mensuracdo de varidveis criticas para o sucesso do MPS) e pela realimentacdo (feedback

para os responsaveis pelo controle de producdo do que estd acontecendo no chio de fébrica).

Dentre as atividades de controle, Fernandes e Godinho (2010, p. 190) destacam a
programacdo de operacdes (scheduling), por ser “o processo de organizar, escolher e

temporizar o uso de recursos para realizar todas as atividades necessdrias para produzir as
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saidas nos momentos desejados”, ou seja, a programagdo € responsavel pelas decisoes das

atividades a serem desenvolvidas de acordo com os recursos disponiveis.

3.3 Fatores que impactam planejamento e controle de producao

Fernandes e Godinho Filho (2010) elencam alguns fatores relacionados aos produtos, ao
processo produtivo e ao ambiente externo que impactam as atividades de PCP. Os que estao
relacionados aos produtos sdo: grau de variedade do produto impacta o nivel de repeti¢do dos
sistemas de produ¢do; complexidade da lista técnica do produto influencia a escolha do
sistema de coordenacdo de ordens; valor agregado do produto e o ciclo de vida do produto
influenciam os métodos utilizados nas atividades de PCP. Por outro lado, Mix de produtos;
layout das instalacOes, tempos de setup, tempo de fluxo e niveis de estoque em processo sao
fatores relacionados ao processo produtivo, que influenciam a coordenacdo de ordens e
programacdo de operacgdes. J4 os fatores relacionados ao ambiente externo, que impactam as
atividades do PCP sdo: tipo de demanda e o grau de previsibilidade da demanda influenciam o
método de previsdo de demanda utilizado; objetivos estratégicos priorizados pelos clientes
influenciam a configuracdo das atividades do PCP; a estrutura de mercado impacta o
planejamento agregado da producdo; as caracteristicas da demanda e a estabilidade da
demanda impactam os métodos de previsdo de demanda e os sistemas de coordenacdo de

ordens.

3.4 O ramo de sorvetes

O sorvete € um alimento enquadrado na categoria de gelados comestiveis, obtido pelo
congelamento de uma mistura pasteurizada de produtos lacteos ou ndo, polpa de frutas,
aclcares, corantes, aromatizantes, estabilizantes. Para que o produto mantenha a textura e o
grau de plasticidade até o consumo final deve ser mantido em condi¢des de temperatura e

higiene adequadas.
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O conceito de sorvetes sofreu muitas modificagdes ocasionadas pelo avango tecnolédgico, pela

generaliza¢do do consumo e pelas exigéncias dos consumidores.

3.4.1 Origem dos sorvetes no mundo

Segundo a ABIS (2013), a origem dos sorvetes apresenta diversas versoes, por isso € dificil
saber com precisdo a origem dos sorvetes. O primeiro relato sobre o sorvete data de mais de 3
mil anos atrds e tem sua origem no Oriente. Alguns pesquisadores tomam como ponto de
partida as bebidas congeladas antes da era crista. Eles afirmam que os chineses costumavam
preparar uma pasta de leite de arroz misturado a neve e acrescentavam a esta mistura de suco
de frutas com mel. Outros registros mostram que o imperador romano Nero costumava

congelar suas bebidas no verdo, com neve e gelo trazidas pelos escravos das montanhas.

De acordo com a ABIS (2013), na Idade Média as cortes refrigeravam com neves produtos
acucarados a base de frutas e leite. Marco Polo, mercador de origem itdlica, no século XIII, ao
voltar de suas viagens ao Oriente, trazia consigo vérias receitas de produtos gelados, as quais

eram levadas para as cortes francesa e inglesa.

Historicamente, a primeira sorveteria foi aberta em 1960, em Paris, por Francisco Procépio. O
estabelecimento ganhou notoriedade por seus sorvetes a base de frutas, tendo recebido

felicitagdes do rei Luis XIV (ABIS,2013).

O primeiro pais europeu a consumir sorvete elaborado com leite foi a Itdlia, de onde se
expandiu para a Inglaterra e de 14 para os Estados Unidos. Dois fatos importantes ocorreram
para tornar o produto alimenticio ainda mais popular: o primeiro foi que, em 1851, em
Baltimore (USA), Jacob Fussel abre a primeira fabrica de sorvetes do mundo com producdo
de ice cream em grande quantidade, e o segundo foi a inven¢do da refrigeracdo mecanica,
facilitando o acesso do produto a pessoas que moravam em lugares quentes e distantes (ABIS,

2013).

No que concerne ao aparecimento da casquinha, existem duas versdes: uma, de que teria
surgido em 1896, na Itdlia, e outra, que diz que ela foi inventada em 1904 nos Estados

Unidos. Quanto ao picolé, teria aparecido na Itdlia, no inicio do século XX(ABIS, 2013).
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A descoberta da reduc@o do ponto de congelamento das solugdes, dando origem a sorvetes
mais cremosos € a inser¢do dos ingredientes lacteos sdo fatores preponderantes para o
progresso da industria de sorvetes. Os gelados ndo devem ter sido inventados em um Unico

dia, mas num processo de anos e em diferentes culturas europeias e orientais.

3.4.2 Origem dos sorvetes no Brasil

A primeira sorveteria brasileira data de 1835, quando um navio americano aportou no Rio de
Janeiro com 270 toneladas de gelo. Dois comerciantes compraram o carregamento € passaram
a vender sorvetes de frutas. Na época, ndo havia como conservar o sorvete, por isso ele tinha

que ser consumido logo apds o preparo (ABIS, 2013).

Segundo a ABIS (2013), a evolugcdo do sorvete veio de maneira gradual, sendo que a
distribuicdo no pais em escala industrial aconteceu em 1941, quando foi fundada no Rio de
Janeiro a U. S. Harkson do Brasil, uma industria onde o sorvete era produzido para a

distribuicao comercial. Seu primeiro lancamento, ja com o selo Kibon, foi o Eski-bon.

3.4.3 O ramo de sorvetes no Brasil atual

De acordo com a ABIS (2013), o Brasil é o 10° maior produtor de sorvete do mundo. O
primeiro do ranking sdo os Estados Unidos, com uma representatividade mundial de 61,30%,
produzindo, anualmente, 3,4 bilhdes de litros. O consumo de sorvete no Brasil registra
crescimento todos os anos. A mais recente estatistica divulgada pela ABIS revela que de 2002

a 2012 o consumo de sorvete no Brasil cresceu 76,49% chegando a 1,209 milhdes de litros.
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Grafico 1-Consumo em milhdes de litros
1400 -
1209
1200 - e 18

1000 -

954 995
897
800 { oo 05 724 Y
600 -
400 -
200 -
0 - : : : : : : . . :

2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012

Fonte: Associagdo Brasileira das Industrias de Sorvetes, 2013.

O consumo individual também cresceu e apresentou incremento de 62,56% no comparativo
com 2002. Em 2012 cada pessoa ingeriu cerca de 6,21 litros do produto gélido, superando o

ano anterior (6 litros) (ABIS, 2013).

Griéfico 2-Crescimento per capita litros/ano
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Fonte: Associagdo Brasileira das Industrias de Sorvetes, 2013.

Os dados da ABIS(2013) revelam ainda o crescimento constante de trés nichos de mercado —

sorvetes tipo massa (bufé e pote), picolé e soft (expresso). Dados da associagdo mostram
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se comporta. A lideranca em volume de fabricacdo é do sorvete de massa,

representando cerca de 71% da producdo total do pais, alcan¢ando, desse modo, a marca de

875 milhdes de litros em 2012. Essa lideranca € seguida pelos picolés, com volume de 241

milhdes de litros representando 20% da producao total e com soft chegando & marca de 9% da

producdo com 115 litros.
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Griéfico 3-Producio soft, massa e picolé em milhdes de litros- Brasil.
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Associagio Brasileira das Industrias de Sorvetes, 2013.

Historicamente, o sorvete era visto como produto relacionado a refrescancia, consumido

apenas no verdo e que era prejudicial a saide humana. Esse crescimento do mercado

sorveteiro mostra uma mudanga desta visdo, consequéncia de investimentos do setor em

parcerias com nutricionista € em criagdo de novas tecnologias de fabricagdo, com o objetivo

de vincular a imagem do produto a um alimento saudavel, nutritivo, que pode ser consumido

durante todo o ano.
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4 APRESENTACAO E ANALISE DOS DADOS

Este capitulo apresenta os resultados da pesquisa sobre o PCP em uma inddstria de sorvestes
da cidade de Sousa-PB e discute tais resultados, embasados no aparato tedrico presente no
capitulo trés deste estudo. Neste capitulo apresentaremos a organizacdo, Seu processo
produtivo, o PCP atual da empresa, as oportunidades de otimizacdo do sistema de
planejamento e controle de producdo e os resultados decorrentes da utilizacdo do PCP por

parte da empresa.

4.1 Caracterizacao da empresa

A empresa objeto de estudo situada na cidade de Sousa, interior da Paraiba, é uma industria
do ramo alimenticio que produz sorvetes e picolés, estabelecida ha 22 anos, com atuagao,

também no interior dos estados da Paraiba, Rio Grande do Norte, Ceara e Pernambuco.

A organizagdo € composta por 75 funciondrios, distribuidos em quatro departamentos: dire¢dao
da empresa, conduzida pelo diretor-presidente, onde as principais decisdes sdo tomadas;
departamento financeiro, composto pelo setor fiscal, tesouraria e faturamento; departamento
comercial, responsdvel pelo marketing, logistica e vendas, e o departamento de producao, que
agrega as funcdes producdo, controle de qualidade, expedi¢do e estocagem. A empresa nao
apresenta um setor especifico de Recursos Humanos - RH. Desse modo, as decisdes, apesar

de cada departamento ter seu gerente, sdo centralizadas na pessoa do diretor da empresa.

4.2 Detalhamento do processo produtivo da empresa

O processo produtivo analisado nesta pesquisa envolve desde as atividades de compra,

estocagem e movimentacdo de insumos até a produgdo e estocagem do produto acabado. A
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figura 4 mostra como se d4d o processo produtivo da empresa em andlise, apresentando os

fluxos envolvidos nesse processo.

Figura 4-Fluxograma do Processo Produtivo da empresa
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No caso pesquisado, para que ocorra a compra de insumos € realizada uma contagem do

estoque. A partir dessa contagem e com base na experiéncia, estima-se o consumo interno da
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producdo, e, entdo, é emitida a ordem de compra. Nio existe setor responsdvel pela compra,
funcdo acumulada pelo diretor da empresa, que entra em contato com os fornecedores,
informando o produto e a quantidade que a empresa necessita. Com base no estoque de
matéria-prima e de produto acabado € elaborada uma ordem de producao para cada dois dias,

indicando o que e quanto serda fabricado.

O processo produtivo passa pelas seguintes fases: mistura, homogeneizagdo, pasteurizagao,
resfriamento, maturacdo, congelamento, embalagem e armazenagem. Na primeira fase, apds
definir se o sorvete/picolé € cremoso ou de frutas, a matéria-prima € separada e encaminhada
para caldeira onde serd preparada uma mistura com todos os ingredientes que formardo a base

do sorvete a ser fabricado.

A segunda fase € a homogeneiza¢do, quando a mistura € submetida a um processo de
uniformizacdo de particulas, processo realizado em equipamento adequado, envolvendo

condic¢des de pressdo e temperatura.

A pasteurizacdo, terceira fase do processo, tem como objetivo a destruicio de
microrganismos que venham causar intoxica¢do ou doengas por contaminag¢do, através de um
processo de tratamento térmico em que a mistura € submetida a altas temperaturas. A
pasteurizacdo, além de eliminar microrganismos, atua sobre a qualidade do sorvete deixando-

0 mais cremoso, com textura e consisténcia suaves e uniformes.

A quarta fase € o resfriamento: a mistura, apés homogeneizada e pasteurizada, é resfriada a 4°

C e mantida em tanques de maturagdo nessa temperatura.

A maturacdo € a fase em que a mistura € mantida entre 2° C e 5° C antes de congelar. Esse
processo deve ser de, no minimo, 4 horas, podendo passar até 24 horas. Os tanques de
maturagdo possuem agitadores especiais que ddo a mistura um tratamento suave a partir de

uma agitacdo lenta e constante.

Ap0s ser maturada, acrescenta-se a base sucos de frutas, corantes, aromas. A mistura é
rapidamente agitada e congelada na maquina produtora, de onde sai em estado semi-sélido
para ser envasado/embalado. O produto € acondicionado em embalagens definitivas de forma
automdtica e sdo separados e empacotados de acordo com a quantidade especifica de cada

embalagem, ja que, em sua maioria, os produtos ndo sao vendidos em unidades. Apds serem
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empacotados, sdo enviados para as camaras frias para serem estocados a uma temperatura de -

30°C.

A produgdao do picolé obedece a essas mesmas fases, apenas antes de ser embalado, €
colocado em forma para ganhar formatagdo. Em alguns casos, ele recebe adicdo de

coberturas.

A produgdo ocorre, na maior parte, de forma automdtica, sendo que s6 a separacdo de
matéria-prima e alimentag¢do da caldeira para mistura ocorre de forma manual. O processo de
embalagem também € automadtico, exceto a montagem das caixas e embalagens, que sdo

realizadas de forma manual.

O processo descrito € acompanhado pelo gerente e pelo chefe de produgdo, que avaliam se o
mesmo encontra-se em conformidade com o planejado. Todos os dias, apos a produgdo, o

maquindrio € higienizado e preparado para o dia seguinte.

4.3 PCP atual da empresa

A empresa ndo possui um setor especifico de PCP, o que contribui para a existéncia de
problemas no seu chdo de fébrica que afetam a organizagdo como um todo, ja que o setor
produtivo é o ponto chave para atingir os objetivos organizacionais. Mesmo ndo possuindo

esse setor, estudaremos como as atividades de PCP sdo realizadas na empresa.

4.3.1 Previsao de demanda

A previsdo de demanda da empresa em andlise obedece a uma abordagem qualitativa, ou seja,
a previsdo € baseada em estimativas e opinides dos tomadores de decisdo (diretor geral e
diretor de produ¢do) apesar de a empresa possuir histérico de vendas que embasariam outras
abordagens de previsdo. A abordagem utilizada pela empresa tem cardter subjetivo e depende

do julgamento dos diretores responsaveis pela tomada de decisao.
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4.3.2 Planejamento agregado

A empresa planeja sua produgdo a curto prazo, por nao possuir métodos de agregacdo que a
planejem a longo prazo. A demanda da organizacdo é sazonal; mesmo tendo conhecimento
dos meses que apresentam uma queda nas vendas ndo se utiliza uma politica que minimize os
custos de producao como hora-extra, tempo ocioso de funciondrios e maquinas. Dessa forma,
a empresa consegue atender a demanda, mas os recursos produtivos (funciondrios e maquinas)

ndo sao otimizados e os custos envolvidos ndo sao avaliados.

4.3.3 Planejamento da capacidade

O setor produtivo é composto por 25 funciondrios, distribuidos nas fungdes de movimentacao
de materiais, producdo e empacotamento, com turno de 44 horas semanais (destas, 40 sdo
dedicadas diretamente a producdo e as demais sdo destinadas a limpeza e a manuten¢ao das
maquinas). Esses funciondrios sdo divididos por sete mdquinas produtoras, sendo uma de
picolé (capacidade de producao de 8000 picolés por hora) e seis de sorvetes (sendo 3 com
capacidade de 250 litros/hora e 3 com capacidade de 400 litros/hora), e duas mdquinas

embaladoras.

O planejamento a longo prazo acontece de forma intuitiva, uma vez que, como j4 foi dito, a
previsdo de demanda s6 € feita a curto prazo. A empresa investe frequentemente em expansao
da area produtiva, compra de maquindrio e aumento de camaras frias, mas como faz de forma
intuitiva, hd uma grande disparidade entre o que a empresa pode produzir e estocar. Por esse
motivo, a capacidade da empresa atende a demanda existente, porém nao € utilizada em sua
totalidade, pois falta local para armazenar estoque de produto acabado com capacidade para
absorver toda a produgdo. Esse fator, aliado a outros fatores logisticos nio estudados neste

trabalho, impede que a empresa expanda sua drea de atuacgdo.
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4.3.4 Planejamento desagregado

A producio ¢ planejada levando em consideracdo a familia de sorvetes de determinado sabor.
A quantidade de producdo de cada item final e a sequéncia é definida pelo chefe de produgdo,
baseando-se na experiéncia e no estoque. Para exemplificar, a base do sabor napolitano é

subdividida para caixas de sorvetes de 10 litros, potes de 2 litros, copdes e copinhos.

4.3.5 Programa mestre de producdo e andlise de capacidade no nivel do MPS

A organizacdo objeto de estudo estabelece os produtos finais a serem produzidos a curto
prazo (a cada trés dias), baseando-se na estimativa de demanda e no estoque de insumos e
produto acabado. A empresa ndo possui nenhum programa computacional para estabelecer o
tempo e a quantidade a produzir de cada item final, tarefa de responsabilidade do chefe de

producdo.

Para estabelecer os produtos a serem produzidos, a organizacdo analisa apenas a
disponibilidade de materiais, ja que a capacidade produtiva trabalha com folga, tendo como
gargalo de producdo a capacidade de armazenagem de produto acabado. Isso porque o
produto precisa ser mantido em cdmaras frias com temperatura média de -30 graus e o custo

para manté-las € alto, o que limita o volume de producdo do sistema produtivo.

4.3.6 Sistema de coordenacgdo de ordens e controle de chdo de fabrica (SFC)

A empresa nao possui um departamento responsavel pelas compras, atividade centralizada no
diretor da empresa, que leva em consideragdo as solicitagdes do responsdvel pelo estoque de
matéria-prima e embalagens a partir da contagem de estoque (realizada a cada 15 dias) e da
estimativa de demanda interna dos itens. A quantidade a ser comprada depende do preco

praticado pelo mercado, do prazo de validade e das necessidades da producdo em determinado
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periodo. As ordens de producdo também se baseiam na contagem do estoque de produto

acabado e na estimativa de demanda.

As decisoes da empresa sao fundamentadas na revisdo continua do estoque. As ordens de
compra ¢ de producdo sdo controladas pelo nivel de estoque de matéria-prima e de
embalagem, e do produto acabado, emitidas pelos responsaveis pelo controle de estoque, com
base na experi€éncia e em estimativas, sem a utilizacdo de programas computacionais ou
planilhas eletronicas. A partir dos recursos disponiveis (insumos, j4 que maquinas e pessoal
trabalham com folga) e do nivel de estoque de produto acabado, a produgdo é programada
para dois dias subsequentes. O gerente de produ¢do acompanha todo o processo, a fim de
garantir que as ordens de produgdo sejam cumpridas de acordo com o planejado ou sanar

desvios que possam ocorrer durante 0 processo.

4.3.7 Controle de estoque

A empresa possul estoque de insumos (matéria-prima e embalagem) e de produto acabado.
Por ndo existir um sistema que controle esses estoques, a empresa enfrenta problemas com
falta de itens para atender a demanda interna (sistema produtivo) e externa (consumidores).
Apesar de essas faltas ndo serem frequentes, quando elas ocorrem resultam em mudangas nas
ordens de produgdo (falta de insumos) e na insatisfacio do cliente por ndo ter suas
necessidades atendidas. A empresa também tem conhecimento dos produtos com importincia
alta, média e baixa (mesmo nio conhecendo a ferramenta de classificacdo ABC), mas ndo
utiliza esses dados, por exemplo, para determinar estoque minimo e reduzir custos de compra

e de estocagem.
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4.4 Oportunidades de otimizacao do sistema de planejamento e controle de producao da

empresa

Neste tépico serd detalhado como as atividades de planejamento e controle de producdo
podem ser otimizadas pela empresa objeto de estudo. Os métodos aqui sugeridos baseiam-se
nos dados levantados na fundamentacdo tedrica e nas caracteristicas técnicas do processo

produtivo estudado.

4.4.1 Previsao de demanda

A previsdo de demanda € a principal entrada do sistema PCP por isso ndo pode estar sujeita a
vieses e emogdes dos tomadores de decisdo. Nesse sentido, métodos qualitativos associados a
métodos quantitativos de previsdo sdo considerados mais eficazes para a atividade de prever

demanda.

Para realizar a previsdo de demanda, a maioria das empresas ja possui a fonte de informacao,
que € o histérico de vendas. Falta, porém, sistematizar essas informacdes e avaliar dentre os
métodos de previsdo qual condiz com a realidade de cada empresa. Neste estudo, através de
planilhas eletronicas foram testados alguns métodos de previsdo quantitativos, como a média
movel simples, média movel ponderada, média mével com suavizacdo exponencial simples,
minimos quadrados ou regressao linear, modelo de ajustamento sazonal e modelo de Winter,
no intento de estudar quais técnicas de previsao de demanda parecem ser mais adequadas para
a empresa que estd sendo analisada. A tabela 1 € um exemplo das previsoes realizadas para os

produtos tratados de forma agregada.
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Tabela 1-Previsdo de demanda agregada

PRODUTO PICOLE
Erro Erro

Periodo Vendas Previsao simples absoluto DMA TS
Junho/2012 321990
Julho/2012 389154
Agosto/2012 444006
Setembro/2012 464496 385050 79446 79446 79446 1,00
Outubro/2012 548592 432552 116040 116040 97743 2,00
Novembro/2012 516318 485698 30620 30620 75369 3,00
Dezembro/2012 507978 509802 -1824 1824 56983 3,94
Janeiro/2013 622380 524296 98084 98084 65203 4,94
Fevereiro/2013 498360 548892 -50532 50532 62758 4,33
Margo/2013 520572 542906 -22334 22334 56983 4,38
Abril/2013 481290 547104 -65814 65814 58087 3,16
Maio/2013 437124 500074 -62950 62950 58627 2,06
Junho/2013 ? 479662

Fonte: Elaborado pela autora, 2013.

Vale ressaltar que as tabelas com os demais métodos para previsdo agregada das familias de
sorvete e picolé encontram-se no apéndice deste trabalho. Os mesmos métodos utilizados para
prever a demanda com os produtos agregados foram testados com os produtos desagregados.

A tabela 2 serve como ilustracdo.

Tabela 2-Previsdo de demanda desagregada
PRODUTO PICOLE DE FRUTAS

Erro Erro
Periodo Vendas Previsao simples absoluto DMA TS
Junho/2012 25500
Julho/2012 29640
Agosto/2012 32700
Setembro/2012 39270 29280 9990 9990 9990 1,00
Outubro/2012 49380 33870 15510 15510 12750 2,00
Novembro/2012 54000 40450 13550 13550 13017 3,00
Dezembro/2012 49020 47550 1470 1470 10130 4,00
Janeiro/2013 59550 50800 8750 8750 9854 5,00
Fevereiro/2013 49860 54190 -4330 4330 8933 5,03
Marg¢o/2013 48060 52810 -4750 4750 8336 4,82
Abril/2013 39450 52490 -13040 13040 8924 3,04
Maio/2013 47580 45790 1790 1790 8131 3,56
Junho/2013 ? 45030

Fonte: Elaborado pela autora, 2013.
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7

A previsdo de demanda é calculada a partir dos dados sobre as vendas em determinado
periodo. Nas tabelas acima, o método de previsao utilizado foi a média mével simples, que € a
média aritmética dos trés ultimos periodos da demanda observada. Para cada método testado,
foram calculados os erros de previsao, a fim de demonstrar o quanto o modelo de previsao é
adequado para demanda analisada. Os erros sdo avaliados a partir de sua amplitude e da
tendéncia de viés. A amplitude indica o tamanho da variacdo aledtoria, medido pelo erro
simples (diferenga entre a demanda real e a previsao), erro absoluto (médulo do erro simples,
desconsidera o sinal) e o desvio médio absoluto- DMA (média acumulada dos erros absolutos
dos ultimos periodos). A tendéncia de viés-TS representa a variacdo das demandas em

comparagdo com as previsoes.

A partir da aplicacdo dos métodos de previsao de demanda foram excluidos os métodos que
apresentaram viés e utilizando a funcdo R? (um numero de 0 a 1 que revela com que precisdao
os valores estimados para a linha de tendéncia (demanda prevista) correspondem aos seus
dados reais (vendas reais)), foi verificado qual método melhor se adéqua para os produtos

agregados e desagregados, com base nos maiores R2.

O quadro 3 mostra que para cada familia agregada existe um método de previsdo mais

indicado, de acordo com os dados apresentados.

Quadro 3-Método mais indicado para demanda agregada

Produtos Métodos de previsiao indicado
Picolé Modelo de ajustamento sazonal e modelo de Winter
Sorvete Média mével ponderada

Fonte: Elaborado pela autora, 2013.

Ja o quadro 4 apresenta o resultado para os produtos analisados de forma desagregada. O
modelo de ajustamento sazonal e o modelo de Winter sdo os métodos mais indicados para
maioria dos produtos. Isso se deve ao fato dos modelos serem mais praticos em organizacoes

que apresentam demanda sazonal, como € o caso da empresa estudada.
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Produtos

Métodos de previsao indicado

Picolé de frutas

Modelo de ajustamento sazonal e modelo de Winter

Picolé cremoso

Minimos quadrados ou regressdo linear

Turminha cremoso

Modelo de ajustamento sazonal e modelo de Winter

Turminha tropical

Modelo de ajustamento sazonal e modelo de Winter

Picolé especial

Modelo de ajustamento sazonal e modelo de Winter

Picolé mare show

Modelo de ajustamento sazonal e modelo de Winter

Copinho 200 ml Média mével com suavizacdo exponencial simples

Sundae Modelo de ajustamento sazonal e modelo de Winter
Copao 400 m 1 Modelo de ajustamento sazonal e modelo de Winter
Cone show Modelo de ajustamento sazonal e modelo de Winter

Pote familiar

Média moével ponderada

Caixa

Modelo de ajustamento sazonal e modelo de Winter

Pote light

Média mével com suavizagdo exponencial simples

Fonte: Elaborado pela autora, 2013.

A previsdao de demanda € importante para uma organizagdo como um todo, porque auxilia no
planejamento dos recursos dos diversos departamentos, por exemplo, no departamento de
producdo. Assim, a empresa poderd planejar, a longo prazo, a expansdo da capacidade
produtiva e de armazenagem de estoque, bem como o planejamento agregado, e a curto
prazo, o sequenciamento e a programac¢do da producio, mas também os niveis de estoque de

matérias primas.

4.4.2 Planejamento agregado

Para realizar o planejamento agregado agrupa-se os itens a serem fabricados em familias, que
representam de forma geral a necessidade de produgdo. No caso estudado, levando em
consideragdo as caracteristicas gerais de producdo de cada item, os produtos foram agrupados
em duas familias: a familia de sorvetes e a familia de picolé, isso porque o planejamento
agregado envolve decisdes a longo prazo, em que detalhes como sabor, por exemplo, ndo

influenciam na tomada de decisao.

Empresas como a estudada, que apresentam sazonalidade, precisam balancear sua produgdo

com a demanda ao menor custo possivel. Uma estratégia de produgdo que pode ser utilizada
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por empresas com essas caracteristicas ¢ acompanhar a demanda, ou seja, produzir mais nos
periodos de maior demanda e menos nos de menor. Essa estratégia, segundo Fernandes e
Godinho Filho (2010), permite que a empresa reduza os altos custos de estoque através da nao
formagdo de estoque, j4 que a empresa produzird exatamente a quantidade demandada,
através da flexibilizacdo da produgdo, seja utilizando banco de horas ou contratacdes, seja

utilizando demissdes ou horas extras, dentre outros recursos.

OrganizacOes com essas caracteristicas podem alterar seu volume de producdo para
acompanhar a demanda através da utilizacdo de banco de horas, que € uma forma de hora-
extra em que os funciondrios trabalham mais no periodo de alta sazonalidade, ndo recebe
remuneracdo por este trabalho extra, e em periodos de baixa sazonalidade, podem gozar
folgas sem ter prejuizo em sua remuneracao. O banco de horas evita problemas como custo de
hora-extra e desequilibrio financeiro do funciondrio, mas também que a empresa opte por
politicas de admissdo e demissdo, terceirizacdo de mao-de-obra e subcontrata¢do, que podem
causar desmotivacdo nos funciondrios, maiores custos para a organizagdo, além de

comprometer a qualidade do produto.

4.4.3 Planejamento da capacidade

A previsdo de demanda ¢ a principal fonte de informacdes para o planejamento da capacidade
a longo prazo. A partir desses dados, verifica-se se a capacidade de produgdo atual da empresa
tem condi¢Oes de atender a futura demanda, e, entdo, planeja-se a compra de mdquinas,
aumento da 4rea produtiva, contratacio e treinamento de funciondrios, dentre outros planos,
de modo que alinhe os recursos produtivos a demanda prevista. Decisdes sobre capacidade
sdo complexas, porque exigem um comprometimento, a longo prazo, de grandes

investimentos.

Empresas, como a analisada, precisam estar atentas ao aumento e queda de demanda para
planejar o momento em que o nivel de producgdo deve ser alterado, podendo decidir se diminui
ou aumenta o nimero de mdquinas ou de horas trabalhadas de acordo com a procura. A

tabela 3 demonstra a quantidade de dias necessarios para produzir a demanda que foi prevista,



56

através do método de previsdo indicado para cada familia de produto, de acordo com a

capacidade maquina/hora medida em unidades para picolé e em litros para sorvete.

Tabela 3-Planejamento da capacidade

Qtde de horas Qtde de dias
Demanda

Capacidade da para produzir  Horas diarias necessarios para
Produtos prevista para

maquina/hora demanda trabalhadas  produzir a demanda

junho/2013
prevista prevista

Sorvete 183731 1950 *94,221 8 *11,778
Picolé 643591 8000 80,449 8 10,056

Fonte: Elaborado pela autora, 2013.

*Qtde de horas para produzir demanda prevista (sorvete)= 183731/1950 = 94,221

*Qtde de dias necessarios para produzir a demanda prevista= 94,221/8= 11,778

De acordo com a tabela acima, para produzir a demanda prevista para o més de junho de
2013, a empresa, trabalhando com sua capacidade disponivel em aproximadamente 12 dias,
garantiria o atendimento da procura. Desta forma, a organizagcdo pode optar em utilizar parte
da capacidade produtiva e manter o turno de trabalho normal ou utilizar a capacidade
disponivel total para produzir a demanda prevista durante as duas semanas, ficando as demais
ociosas. Em ambos os casos, a empresa pode programar férias ou compensacdo de bancos de
horas. Outra op¢do para organizacdes com caracteristicas semelhantes a descrita € utilizar
toda a capacidade disponivel e estocar produto acabado para periodos com sazonalidade
maior, porém incorreria em custos de estocagem. Essa terceira opcdo ndo se adéqua para a

empresa citada, ja que a mesma possui capacidade de estocagem restrita.

As informacdes sobre capacidade sdo importantes para que empresas como a estudada
planejem seus recursos produtivos, sua capacidade de atender a demanda prevista e, assim,

atingir seus objetivos organizacionais.
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4.4.4 Planejamento Desagregado

No planejamento desagregado as familias sdo transformadas em itens individuais que irdo
compor o programa de producdo a curto prazo. Nesse momento, os produtos sdo tratados de
forma individual, avaliando o tempo necessario para produzir cada item e qual sequencia da

producdo.

Para obtermos o sequenciamento da produgdo faz-se necessdrio calcularmos o tempo de
esgotamento, que significa o tempo em que o estoque serd positivo diante da demanda
existente. O tempo de esgotamento € calculado pela relacdo entre o estoque atual e a previsao
de demanda. No caso estudado, utilizaremos a previsao de demanda para o més de junho/2013
indicado pelo método de previsdo que melhor se adéqua para cada item, de acordo com o
quadro 4, ja o estoque atual foi obtido através da classificacio ABC. Os itens foram
classificados em classe, conforme sua representatividade diante do volume de vendas da
empresa e atribuidos pesos diferentes para classe. A tabela 4 demonstra o tempo de

esgotamento e a sequencia de producdo para os itens que compdem a familia de picolé.

Tabela 4-Calculo dos tempos de esgotamento e da sequencia de producio de picolés

Produtos Previsao para Estoque Atual Tempo de Sequéncia de

junho/2013 esgotamento producio
Picolé de frutas 73144 3657 *0,05 2
Turminha tropical 158319 15832 0,1 6
Picolé cremoso 139686 13969 0,1 5
Turminha cremoso 134550 13455 0,1 4
Picolé especial 76612 3831 0,05 3
Picolé mare show 19296 386 0,02 1
Total 601.607 51.129

Fonte: Elaborado pela autora, 2013.

*Tempo de esgotamento (picolé de frutas)= 3657/73144= 0,05

Essa tabela mostra que o primeiro item a ser produzido € o mare show que apresenta menor
tempo de esgotamento, seguido do picolé de frutas, o especial, turminha cremoso, picolé

cremoso e, por ultimo, o turminha tropical.
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Como o tempo de esgotamento ndo considera os tempos de sefup e a capacidade, faz-se
necessdrio o cdlculo do tempo de esgotamento agregado- TEA que considera as horas-
madquinas utilizadas para produzir a previsao e o estoque atual e a capacidade disponivel
agregada (no caso dos picolés é de 80,440 horas como mostra a tabela 3). O tempo de

esgotamento agregado- TEA € demonstrado na tabela 5:

Tabela 5-Cdlculo do TEA da familia de picolé

Tempo de
Previsao para Horas-maquina Horas-maquina
Produtos producao unitario Estoque Atual
junho/2013 para a previsao para o estoque
em horas
Picolé de frutas 0,000125 73144 3657 *9,14 *0,46
Turminha tropical 0,000125 158319 15832 19,79 1,98
Picolé cremoso 0,000125 139686 13969 17,46 1,75
Turminha cremoso 0,000125 134550 13455 16,82 1,68
Picolé especial 0,000125 76612 3831 9,58 0,48
Picolé mare show 0,000125 19296 386 2,41 0,05
Total 601.607 51.129 75,20 6,39

Fonte: Elaborado pela autora, 2013.

*Horas-maquina para a previsiao= 0,000125%73144= 9, 14
* Horas-maquina para o estoque= 0,000125%3657= 0,46
TEA= (6,39+80,449)/75,20 = 1,15

Definida a ordem de producdo e o TEA, a proxima fase € a definicdo da quantidade a ser

produzida de cada item da familia de picolés e andlise da capacidade, como mostra a tabela 6:
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Tabela 6-Célculo das quantidades a serem produzidas de cada item da familia de picolés e andlise da capacidade

Tempo de
Previsao Horas
producio Estoque Quantidades Sobra de
Produtos para maquinas
unitario em Atual a produzir capacidade
junho/2013 necessarias
horas
Picolé mare show 0,000125 19.296 386 *21.804 *2.73 *77,72
Picolé de frutas 0,000125 73.144 3657 80.458 10,06 67,67
Picolé especial 0,000125 76.612 3831 84.273 10,53 57,13
Turminha cremoso 0,000125 134.550 13455 141.278 17,66 39,47
Picolé cremoso 0,000125 139.686 13969 146.670 18,33 21,14
Turminha tropical 0,000125 158.319 15832 166.235 20,78 0,36
Total 601.607 51.129 640.719

Fonte: Elaborado pela autora, 2013.

*Quantidades a produzir = 19296 * 1,15- 386 = 21804
* Horas maquinas necessarias= 21804* 0,000125= 2,73

* Sobra de capacidade= 80,449- 2,73=77,72

De acordo com a tabela 6, a quantidade a ser produzida é de 640.719 picolés, com uma
pequena sobra de capacidade agregada, lembrando que a capacidade agregada é bem inferior

a capacidade disponivel da empresa.

Os mesmos cdlculos foram realizados para a familia de sorvetes. A tabela 7 refere-se ao

tempo de esgotamento e da sequencia de producdo para os itens que compdem a familia de

sorvetes.
Tabela 7-Calculo dos tempos de esgotamento e da sequencia de producio de sorvetes
Produtos Previsao para Estoque Tempo de Sequéncia de
junho/2013 Atual esgotamento producio
Copinho 200 ml 13302 266 0,02 1
Sundae 5632 113 0,02 2
Copdo 400 m1 6301 126 0,02 3
Cone show 2392 48 0,02 4
Pote familiar 116527 11653 0,1 7
Caixa 26345 1317 0,05 6
Pote light 1016 20 0,02 5
170.499 13.522

Fonte: Elaborado pela autora, 2013.



60

Os dados da tabela 7 demonstram que a sequencia de producdo de sorvetes inicia-se com 0
copinho de 200 ml, seguido do sundae, do copao de 400, do cone show, do pote light, da
caixa de 10litros e, finalmente, o pote familiar. O TEA, para os itens que compdem a familia

de sorvetes, € indicado pela tabela 8:

Tabela 8-Célculo do TEA da familia de sorvetes

Produtos Tempo de producao Previsao para Estoque Atual Horas-maquina Horas-maquina

unitario em horas junho/2013 para a previsio  para o estoque
Copinho 200 ml 0,000512821 13302 266 6,82 0,14
Sundae 0,000512821 5632 113 2,89 0,06
Copao 400 m 1 0,000512821 6301 126 3,23 0,06
Cone show 0,000512821 2392 48 1,23 0,02
Pote familiar 0,000512821 116527 11653 59,76 5,98
Caixa 0,000512821 26345 1317 13,51 0,68
Pote light 0,000512821 1016 20 0,52 0,01
Total 171.515 13.543 87,96 6,95

Fonte: Elaborado pela autora, 2013.

A tabela 9 a seguir, assim com a tabela 6, define a quantidade a ser produzida de cada item da

familia de sorvete e andlise da capacidade.

Tabela 9-Célculo das quantidades a serem produzidas de cada item da familia de sorvetes e andlise da
capacidade

Tempo de
Horas
producao Previsao para Estoque Quantidades Sobra de
Produtos maquinas
unitario em junho/2013 Atual a produzir . capacidade
necessarias
horas
Copinho 200 ml 0,000512821 13302 266 15.031 7,71 86,51
Sundae 0,000512821 5632 113 6.364 3,26 83,25
Copdo 400 m1 0,000512821 6301 126 7.120 3,65 79,60
Cone show 0,000512821 2392 48 2.703 1,39 78,21
Pote light 0,000512821 1016 20 1.148 0,59 77,62
Caixa 0,000512821 26345 1317 28.980 14,86 62,76
Pote familiar 0,000512821 116527 11653 122.353 62,75 0,02
Total 171.515 13.543 183.699

Fonte: Elaborado pela autora, 2013.
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A tabela 9 determina que a quantidade a ser produzida é de 183.699 litros de sorvetes, com
uma pequena sobra de capacidade agregada. Mostra que o pote familiar apresenta uma
demanda elevada, consumindo mais da metade da capacidade das madquinas para sua

producao.

Nas tabelas que demonstram o cdlculo das quantidades a produzir, verifica-se que esta
quantidade atende a demanda prevista e mantem um nivel de estoque que absorva as

variacdes de demanda e/ou as variacdes de producdo dos itens para os periodos seguintes.

4.4.5 Programa mestre de produc¢do e andlise de capacidade no nivel do MPS

A partir das informagdes sobre demanda e capacidade € elaborado o planejamento mestre de
producdo, que tem por finalidade alocar a quantidade diaria a ser produzida com a demanda
prevista, levando em consideracdo a capacidade instalada do sistema produtivo e 0s possiveis

gargalos que possam inviabilizar o processo quanto ao seu prazo.

O planejamento desagregado da empresa indica que o primeiro item a ser produzido para a
familia de picolé € o mare show, que apresenta menor tempo de esgotamento, seguido do
picolé de frutas, o especial, turminha cremoso, picolé cremoso e, por ultimo, o turminha
tropical. A tabela 10 mostra a sequéncia, a quantidade a ser produzida para cada item. As
quantidades produzidas por dia de cada item sdo determinadas pela capacidade didria em
horas, ou seja, sabendo que a empresa trabalha em um turno de 8 horas didrias e que, por
hora, sdo produzidos 8000 picolés, a capacidade didria é de 64000 picolés. Assim sendo, de
acordo com as quantidades a produzir, definidas na tabela 6, os itens a produzir sdao alocados

para cada dia util trabalhado.
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Tabela 10-Quantidades didrias a serem produzidas de cada item da familia de picolés

DIAS

Produtos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

Picolé mare show 21804

Picolé de frutas 42196 38262

Picolé especial 25738 58535

Turminha cremoso 5465 64000 64000 7813

Picolé cremoso 56187 64000 26483

Turminha tropical 37517 64000 64000 718

Fonte: Elaborado pela autora, 2013.

A Tabela 11 demonstra a quantidade e a sequencia de produgdo de sorvetes que se inicia com
o copinho de 200 ml, seguido do sundae, do copao de 400, do cone show, do pote light, da
caixa de 10 litros e, finalmente, do pote familiar, seguindo, portanto, a mesma logica da tabela
10. As quantidades didrias a produzir levam em consideracdo a capacidade da empresa em

litros de sorvete diarios.

Tabela 11-Quantidades didrias a serem produzidas em litros de cada item da familia de sorvetes

DIAS
Produtos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Copinho 200 ml  15031,26
Sundae 568,74 579542
Copdo 400 m 1 7120,13
Cone show 2684,45 18,51
Pote light 1148,08
Caixa 14433,41 14546,09
Pote familiar 1053,91 15600 15600 15600 15600 15600 15600 15600 12099,44

Fonte: Elaborado pela autora, 2013.

A empresa em estudo, ao prever a demanda e ao planejar a sua capacidade para atendé-la e
controlar de forma efetiva o estoque, terd as informacOes necessdrias para que possa
programar sua produ¢do de modo que sejam minimizadas as reformulagdes do plano mestre
de producdo por falta de matéria-prima e de capacidade de estocagem de produto acabado, por

exemplo, problemas vivenciados atualmente.
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4.4.6 Sistema de coordenacgdo de ordens e controle de chdo de fébrica

Definidos os produtos finais a serem produzidos, €, entdo, determinado o que e quando
produzir e comprar. No caso estudado, no oitavo dia de producdo inicia-se a producao de
turminha tropical, quando os insumos devem estar disponiveis para que a producdo ocorra
dentro do planejado. Com o programa mestre de produgdo, a empresa poderd programar as

ordens de compra, evitando interrup¢des de produgao por falta de matéria-prima.

Nesse sentido, para facilitar e dar mais agilidade e seguranca no processo de emissdo de
ordens serd necessdrio utilizar um sistema que auxilie na emissdo dessas ordens, dentre eles,
destaca-se o MRP, por ser um sistema com grande aceitacdo no mundo. Ele poderd ajudar as
empresas, como a estudada, a integrar algumas areas da producio, permitindo o planejamento
das compras, redugdo de custos e da influéncia dos sistemas informais. Através da utilizagdo
do sistema, o gerente e o diretor da empresa poderao acompanhar a producdo, verificando se a

mesma estd ocorrendo dentro do programado ou se € preciso reprogramar a producgao.

4.4.7 Controle de Estoques

Como ja foi citado anteriormente, o controle de estoque da empresa acontece através da
contagem. Assim sendo, a sistematizacdo tanto do estoque de matéria-prima quanto do
estoque do produto acabado € a primeira ferramenta de controle que a empresa com essas

caracteristicas precisa adotar.

Para sistematizar, o primeiro passo € a utilizacdo efetiva de software que ofereca ferramentas
de controle de estoque. Desse modo, o responsavel pelo estoque de matéria-prima alimentaria
o0 sistema com o estoque atual da empresa, bem como daria entrada nas compras cada vez que
estas chegassem a empresa e saida sempre que os insumos saissem para a produ¢do, operacao
simples, que traria maior controle para empresa. O mesmo deveria ser feito no estoque de
produto acabado. A contagem poderia ser feita uma vez cada més, apenas para verificar se

existe alguma divergéncia com o estoque fisico.



64

A partir das informacdes geradas pelo sistema, a empresa poderia também utilizar a
classificacdo ABC, o que resultaria na racionalizacdo dos estoques e redu¢@o dos custos totais.
A classificagdo ABC fornece informacdes sobre giro de estoque e nivel de lucratividade, mas
também sobre a representatividade em grau de importancia de cada item para a organizagao.
Com base nessas informagdes, pode-se definir melhor os investimentos em aquisicdo de
mercadoria, os produtos que merecem uma atencdo maior da administracdo e quais itens,

embora ndo possam ser esquecidos, possuem um grau de importancia menor para a empresa.

Com base nos dados coletados na empresa estudada, o pote de sorvete familiar e os picolés
cremoso e turminha (cremoso e tropical), por exemplo, sdo os produtos que apresentam maior
representatividade sobre o volume de vendas da empresa, por isso, sdo considerados classe A,
representando um maior risco para a empresa. Nesse sentido, a administracdo de produgdo

precisa estar atenta ao nivel de estoque dos insumos que compdem a receita desses produtos.

Levando-se em consideracdo a classificagdo ABC, empresas com essas caracteristicas podem
trabalhar com estoque de seguranga ou estoque minimo e ponto de pedido, dando maior grau
de importancia a compra de insumos que compdem os produtos classe A como os acima
citados, o que garantird o funcionamento eficiente do processo produtivo, minimizando o

risco de falta de estoque.

4.5 Potenciais resultados decorrentes da utilizacdo do sistema de planejamento e

controle de producio por parte da empresa

A observacdo de como as atividades de PCP acontecem na empresa e a verificagcdo de como
elas podem ser otimizadas, indicam que a utilizacdo eficiente dessas atividades podem operar

potenciais melhorias no setor produtivo da empresa.

Com a previsdo de demanda através da utilizacdo de métodos quantitativos alinhados aos
qualitativos (utilizados pela empresa), a organizagdo poderd visualizar um cendrio futuro de
vendas e, assim, definir estratégias de producdo para atender a essa demanda. Por exemplo, a
demanda prevista para junho € de 183.731 picolés e 643.591 litros de sorvetes. Dessa forma, a

empresa poderd, previamente, analisar se tem capacidade para atender a essa demanda;
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quantas horas precisam ser trabalhadas para produzir esses itens; se existe matéria- prima
suficiente, e quando e em qual quantidade terd que comprar insumos para produgdo de forma

que a mesma ndo seja interrompida.

Prevista a demanda, o planejamento agregado indicard de forma geral a necessidade de
producdo. Nesse sentido, a escolha correta de estratégia de planejamento agregado auxiliard a
empresa na determinacio da quantidade de funciondrios para atender a demanda, bem como a
forma de gerenciar os estoques de modo que os pedidos sejam atendidos. Ao analisar a
demanda e verificar que a mesma apresenta sazonalidade, foi sugerida a estratégia de
utilizagdo de bancos de horas para alinhar producdo e demanda. Com essa politica, a empresa
poderd reduzir custos ndo programados de contratacdo, demissio e hora extra e os
funciondrios poderdo ter folgas no periodo de baixa sazonalidade sem perdas em sua

remuneracao.

O estudo revelou também que a empresa tem capacidade produtiva ociosa, podendo, assim,
aproveitar para dar férias a funciondrios ou compensacdo de horas trabalhadas ou ainda
produzir para armazenar para periodos com maior sazonalidade. Porém a ultima opc¢do esbarra
no gargalo do setor produtivo, que € a falta de capacidade de estocagem de produto acabado,
tornando-se invidvel a opcdo. Esse problema pode ser um entrave na politica de expansdo na

area de atuacdo, necessitando, pois, ser estudado pela direcao da empresa.

Outra melhoria que as atividade de PCP podem trazer para empresa € o estudo do tempo de
esgotamento, por meio do qual a organizacdo conheceria a sequencia de produgdo e a
quantidade a produzir. No caso estudado, o picolé mare show e o sorvete copinho sdo os
primeiros a serem produzidos. Com esses dados, programa-se a produ¢ao, indicando em qual
dia se inicia e termina cada produto. Todavia, essa sequencia pode mudar ao comec¢o de cada
periodo, de acordo com a mudanca das varidveis envolvidas no calculo do TEA. Isso vai fazer
também com que o estoque dos produtos ndo termine antes que novos lotes sejam produzidos.
A partir da programacdo sao emitidas as ordens de compra e de producdo para que no dia
indicado para produzir determinado item, os insumos estejam a disposi¢ao do setor, evitando,

assim, interrupg¢des ou reformulacdo do programa mestre de producao.

O controle sistematizado do estoque permitird a empresa atender a demanda com o menor
custo possivel. Para tanto, a organizacdo poderd utilizar ferramentas como a classificacao

ABC, dividindo os itens em grande, média e pequena importancia para empresa, e partir dessa
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divisdo definir o nivel de estoque de acordo com o grau de importancia. A classificacio ABC
auxiliard a empresa a reorganizar o estoque de forma que seja possivel otimizar as compras,
utilizando o lote econdmico de compra; definir o estoque de seguranga para cada item de
acordo com a classe o qual pertence e a localizacdo do mesmo; e analisar decisdes que
resultariam na reducdo de custos de aquisicdo, de pedido e de manutencdo de estoque;
interrupcdes no processo produtivo por falta de insumos e, consequentemente, na ruptura de

estoque de produto acabado para atender os clientes.

A otimizagdo do processo produtivo da empresa através da utilizacdo eficiente das atividades
de PCP possibilitard a integracdo entre o planejamento estratégico e o setor produtivo,
proporcionando melhor fluxo de informacdo, maior controle das atividades desenvolvidas no
setor produtivo, redugdo de custos e de desperdicio de capacidade e tempo, que impactard na
competitividade da empresa, ja que, conhecendo profundamente os recursos e os gargalos de
producdo, a empresa, ao definir os objetivos organizacionais, poderd, desse modo,
desenvolver as estratégias produtivas que permita a conquista desses objetivos. Assim sendo,
as atividades de planejamento e controle de producdo auxiliaria a empresa a projetar-se para o

futuro de forma eficiente.
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5 CONCLUSOES E RECOMENDA COES

O quinto capitulo compde-se das conclusdes a respeito dos objetivos da pesquisa e dos
resultados obtidos, bem como aponta recomendacdes com o objetivo de contribuir para o

desenvolvimento de futuros estudos ou pesquisas cientificas.

5.1 Objetivos da pesquisa e resultados obtidos

Neste estudo foi abordada a temética que versa sobre a otimizagdo do processo de fabricagdo
a luz das técnicas do planejamento e controle da produ¢cdo em uma industria de sorvetes da
cidade de Sousa. Para tanto, teve como principal objetivo evidenciar as potenciais melhorias
advindas da utilizacdo de um modelo de planejamento e controle da produgdao em uma
empresa do ramo de sorvetes da cidade de Sousa. Para que o objetivo geral fosse atingindo,
foram definidos os seguintes objetivos especificos: diagnosticar como a empresa planeja e
controla sua produc¢do; averiguar como as atividades de planejamento e controle da produgdo
podem ser utilizadas pela organizacdo; e investigar quais resultados podem decorrer da

utilizacdo do modelo de planejamento e controle da producdo na empresa objeto do estudo.

Definido o tema, a problemadtica, os objetivos, a metodologia para pesquisa e aprofundado o
tema através de um estudo da literatura que trata do assunto, realizou-se a pesquisa e,
posteriormente, foram apresentados os resultados dos dados coletados. Concluidos esses
passos, entende-se que os objetivos foram tratados ao longo desse estudo, conforme

demonstra o quadro a seguir:

Quadro 5-Localizac¢do das respostas aos objetivos

Objetivo Geral Objetivos Especificos Secao que
responde ao
objetivo
Evidenciar as potenciais | Diagnosticar como a empresa planeja e controla sua Secdo 4.3
melhorias advindas da | producio.
utilizacao de um | Averiguar como as atividades de Planejamento e Secdo 4.4

modelo de planejamento | Controle da Produgdo podem ser utilizadas pela
e controle da produgdo | organizacdo.

em uma empresa do | Investigar quais resultados podem decorrer da Se¢do 4.5
ramo de sorvetes da | utilizagdo do Modelo de Planejamento e Controle
cidade de Sousa. da Produg@o na empresa objeto do estudo.

Fonte: Elaborado pela autora.
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Os dados coletados mostraram que a empresa ndao possui um setor especifico para
planejamento e controle da produ¢dao e o mesmo acontece com a atividade de compra. As
atividades de PCP elencadas por Fernandes e Godinho (2010) sdo executadas na organiza¢do
de forma intuitiva, baseando-se em experiéncias e expectativas dos tomadores de decisao. O
nivel de estoque de insumos e de produto acabado s@o as fontes de entrada das atividades de
PCP, estoques estes controlados através da contagem continua dos itens, jd que ndo se utiliza
planilhas eletrOnicas ou programas computacionais. A demanda é prevista de forma
qualitativa, o planejamento agregado e o desagregado sdo baseados na experiéncia, e a
capacidade de producgdo € conhecida, mas ndo € otimizada. A programacdo da produgdo, a
sequéncia e a quantidade a ser produzida € determinada pelo nivel de estoque, bem como pela
emissao das ordens de compra e producdo (ndo se utiliza programas para emissdao de ordens).
O gerente de producdo acompanha todo o processo, a fim de garantir que as ordens de
producdo sejam cumpridas, de acordo com o planejado ou sanar desvios que possam ocorrer

durante o Processo.

Observando a pratica da empresa, foram levantadas algumas oportunidades de otimiza¢do do
sistema de planejamento e controle da producdo, dentre elas a utilizacdo de modelos
quantitativos de previsdo de demanda que levem em consideracdo a sazonalidade da demanda
da empresa, apresentando os modelos mais indicados para a demanda agregada e a
desagregada. Definidas as familias e previstas a demanda agregada verificou-se que a empresa
possui capacidade ociosa, problema que pode ser trabalhado a partir de estratégia para
balancear producdo e demanda. Dentre as estratégias indicadas na literatura, o banco de horas
mostrou-se uma solugdo vidvel que nao infere custo para empresa nem perdas na remuneracao
para os funciondrios. Para planejar a produgdo a curto prazo, a demanda foi desagregada, e,
através do TEA, foi definido o sequenciamento e as quantidades a serem produzidas para cada
item. Com essas informacdes, calculou-se, de acordo com a capacidade didria de produgdo, as
quantidades a serem produzidas, definindo o programa mestre de produgdo, que serviu de
base para emissao de ordens de compras e de producdo. Para compartilhar e integrar todas as
informacdes dentro do setor de producdo foi indicado o MRP como sistema de informacao. A
sistematizacdo do estoque, por exemplo, permitird a empresa fazer a classificacdio ABC e

estabelecer estoque de seguranca e lote econdmico de compra.

Com a otimizacdo dessas atividades, a empresa poderd apresentar as seguintes melhorias:

definicdo de estratégias de pessoas e estoques para atender a demanda prevista;
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desenvolvimento de politicas que potencialize a capacidade de produc¢do, considerando a
capacidade ociosa da empresa, o gargalo de producdo e a sazonalidade da demanda;
programacio da producdo a partir do célculo do tempo de esgotamento, do sequenciamento e
das quantidades a produzir; emissdo de ordens de compras e producdo através de sistema
integrado; e controle de estoque, que dentre as melhores, destacam-se a classificacio ABC, o

estoque de seguranca e o lote econdmico de compra.

Assim sendo, ao otimizar o processo produtivo, a empresa possibilitard o alinhamento entre o
planejamento estratégico e o setor produtivo, através do melhor fluxo de informacio, maior
controle das atividades desenvolvidas no setor produtivo e reducio de custos e de desperdicio

de capacidade e tempo, que impactard na competitividade da empresa.

Em funcio dos resultados obtidos, parece correto observar que a empresa possui um grande
potencial produtivo que, se utilizado de forma organizada e estruturada, poderd ser decisivo
para sua politica de expansdo. O estudo propiciou uma reflexdo a respeito das préticas
produtivas vivenciadas pela organizacdo, ponto relevante, apesar de a adesdo por préticas
sistematizadas de planejamento e controle de producdo parecer algo ainda distante, por
envolver tempo, custos e pessoas capacitadas, além de esbarrar diretamente na resisténcia por

parte daqueles que sdo avessos a mudangas.

Outro fator importante € poder demonstrar a empresas com caracteristicas semelhantes que o
PCP ¢ decisivo para o sucesso organizacional, por ser um conjunto de atividades que quando
utilizadas de forma eficiente, evita perdas e desperdicios, fruto de atividades de planejamento
e controle mal executadas, planejadas ou negligenciadas, além de fornecer informacdes

importantes para tomada de decisdo.

5.2 Recomendacoes

A pesquisa apresenta limitacdes de natureza diversas, dentre as quais, pode-se destacar tempo
limitado para realizar a pesquisa, devido a complexidade do tema; falta de informacao sobre
as atividades do PCP pelo fato de a empresa trabalhar, em grande parte, de forma intuitiva, e

os responsdveis pela produ¢do ndo disponibilizarem de tempo para prestar as informacdes
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necessdrias para a realizacdo deste trabalho. Em virtude de tais limitagdes, sugere-se a

realizacdo de outros estudos para que se explorem ou se aprofundem as lacunas aqui deixadas.

5.2.1 Recomendagdes de acao

A partir do estudo recomenda-se a empresa organizar e sistematizar as atividades de PCP,
com o intento de obter melhorias, como redu¢do dos custos e do tempo de produgdo, além de
perdas ndo planejadas; cumprimento de prazo de entrega ao cliente; ganhos financeiros a
partir da redugdo de custos de mao-de-obra e tempo de produgao e insumos desperdigados, o
que poderd aumentar os lucros e o crescimento da empresa. O PCP fornecera também
informagdes necessarias para tomada de decisdes a curto prazo, por exemplo, acerca da
compra de insumos, programacao de producdo, e outras, a médio e longo prazo, referentes a

contratacdo, compra de maquinario e aumento da capacidade produtiva.

5.2.2 Recomendacgdes de novas pesquisas

Primeiramente, sugere-se realizacdo de estudos sobre a gestdo de logistica da empresa,
abordando suprimento, movimentacdo de materiais e transporte de produto acabado,

possibilitando analisar e concluir a relac@o entre essas varidveis e o PCP da empresa.

Outra possibilidade é desenvolver um trabalho que apresente métodos para implantacdo

sistematica das atividades de PCP na empresa objeto de estudo.

Por fim, cabe indicar a possibilidade de explorar os resultados obtidos e desenvolver novas

pesquisas relacionadas ao tema e ao setor estudado.
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APENDICE A- ROTEIRO DE ENTREVISTA

1-Como que periodicidade é realizado o planejamento do processo produtivo da empresa?
2-0O planejamento produtivo da empresa esta relacionado com qual departamento?

3-A empresa faz previsdao de demanda?

4- Se nao, existe informacdes sobre as vendas de periodos passados?

5- Como a empresa estabelece os itens e as quantidades a serem produzidas?

6- Ao estabelecer os itens a serem produzidos, a empresa leva em consideracio a capacidade

produtiva e a disponibilidade de materiais?

7- A empresa tem conhecimento sobre sua capacidade de produgdo?

8- O setor produtivo funciona em quantos turnos (quantas horas por turno)?
9- A empresa emite ordens de producdo e de compras?

10- Se sim, existe algum sistema para emitir estas ordens?

11- Existe um departamento responsdvel pelas compras?

12- Ao realizar uma compra, encomenda-se uma quantidade de material que minimize os

custos de obtencdo e de manutencdo de estoque?

13- A empresa controla os prazos de entrega de insumos?

14 -Os prazos de entrega sao cumpridos?

15-Com que frequéncia a producdo deixa de comecar por auséncia de matéria- prima?
16-Com frequéncia o trabalho das maquinas sdo interrompidos por falta de matéria- prima?

17- Com que frequéncia os funciondrios ficam ociosos por falta de matéria- prima?



18- Para que a programacdo de produgdo seja cumprida a empresa precisa trabalhar com

Hora- extra, Contratacdo, Terceirizado?

19 Falta funciondrios para produzir determinado produto?
20- Quais tipos de estoque a empresa possui?

21- Como ¢é realizado o controle de estoque?

22- A empresa mantém um estoque de segurancga?

23- A empresa calcula o custo de estoque?
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APENDICE B- PREVISAO DE DEMANDA AGREGADA

PRODUTO PICOLE PRODUTO SORVETE
o Treo Er Erro
Periods _vemdas __ Previsio _simples _ absoluo _ DAMA TS Periodo _vendas __ Previsio _simples _ absoluo  DMA TS
junho 321990 Junho 171681
jutho 389154 jutha 2011
agosto 444006 agosto 225012
setembra 464406” 383030 70446 7046 79416 100 setembra 2321677 100638 32320 250 32320
sutubro 3483027 432352 116040 116040 97743 2,00 outubro 2448377 219797 25040 23040 28783
novembro sieae”  4sseon 30620 30620 75369 3,00 novembro 231647 234005 158 158 19243
dezembro so7978” 500802 1824 1824 36983 3904 dezembro 2309197 237036 6137 6137 15966
janeira 350" 98084 93034 65203 494 janeiro am6”  2esi0 3a576 34576 19638
feversiro 4083607 s4sse2 50532 50532 82758 433 fevereiro 2077987 245433 37633 37635 22679
margo 5205727 sa2906 22334 22334 56983 438 margo 2286’ 236613 2535 239 23062
abril as1200”  saTie 638l 63814 38087 316 abril 1872737 230100 2827 87 25333
maio 4371247 500078 62950 62030 38627 206 maio 1773677 202019 24752 24752 25446
junho 7 " 479662 junho 7 " 191975
DESVIO PADRAO 70768 DESVIO PADRAO 30011
r" 002581 R2" 004087

PRODUTO PICOLE FRODUTO SORVETE
Trro Trre Erro Erre
Periodo  vemdss  Previsio simples  absoluts  DMA T8 Periodo  vendas  Previsio simples  absoluts  DMA 15
junho 321990 junho 171691
jutha 389154 jutha 200211
agesto 444006 ageste 225012
sctembro 464406 421042 42354 42334 42354 100 sctembro 212167 213840 16326 16326 16326
outubro 548592 436254 92338 92338 67446 200 outubro 244837 229289 15548 15548 15937
novembro 516318 514763 1353 1333 PErt ) 3,00 novembro 23184 239740 3377 3577 12484
dezembro 507978 520300 2122 21322 39442 292 dezembro 230919 238437 7338 7538 11247
janeiro 622380 511333 111047 111047 53763 421 janeiro 16 23224 38901 38991 16796
fevereiro 498360 576362 78002 78002 57803 2,56 fevereiro 207798 255007 47208 47208 21865
marge 520572 sa847 27675 27675 53499 225 margo 21286 233308 22022 1022 21887
abril 481200 511637 30347 30347 30603 1,78 o 187273 200883 1 22610 21078
maio 437124 497091 59967 59967 51645 o038 maio 177367 196932 19563 19565 21709
junho 2 434890 junho 2 181352
DESVIO PADRAO 63367 DESVIO PADRAO 25991
RE 001781 R 022141

PRODUTO PICOLE PRODUTO SORVETE
Erro Erra Erro Erro
Periodo_vendss _ Previsio  simples  absoluto  DMA 18 Periodo _vendas  Previsio _simples  sbsoluto DM 18
junho 321900 junho 171691
juiho 389154 juiho 1
agosto 444006 agosta 225012
setembro 464496 412635 s1861 st861 161 100 setembro 232167 211510 20857 20657 20657 100
outubro 548592 447498 101094 101094 76478 200 outubro 214837 225584 19252 19252 19955 2,00
novembra 316318 515123 1193 1193 51383 300 novembra 234164 230073 010 4510 11920 234
dezembro s07978  s12851 -as73 4g73 39785 375 dezembro 250919 235703 783 4783 12401 244
janeira 622380 516661 103719 103719 52048 482 jancira 27216 233063 3mm 37252 17371 3,58
Fevereiro 498360 583276 -BA9I6 84916 38276 282 fevereiro 207798 257496 49698 49698 22739 078
marga 320572 322064 1492 e 0164 336 margo 286 2348 11862 nse2 200 028
abril 481200 538690 5300 33400 50568 228 abril w07 2087 340 34024 22809 123
maio 437124 4901285 -5ai6i 34161 30968 120 maio 177367195173 -17803 17805 22240 2,06
jusiho ? 459759 junho ? 185140
DESVIO PADRAO 67727 DESVIO PADRAO 27575
R 001723 R 015147

PRODUTO PICOLE PRODUTO SORVETE
o Trro e Erro
Periodo__vendas __ Previsio__simples __absoluto_ DMA TS Periodo__vendas __ Previsio__simples _absoluto_ DMA T8
1 321980 42393 99403 99403 o0 1 aTies1 220844 875 18750 4gisa
2 389154 431932 42778 42778 71091 200 2 202211 219605 -17485 17485 33119
3 4ea006 442470 1536 1536 47906 294 3 225012 218948 6064 2001
4 464496 433009 11487 11487 38801 333 4 232167 218199 13967 13967 21368
5 54802 463547 85043 83043 48030 092 5 244837 207481 27386 27386 22731
6 Sle3Is 474086 42232 42232 47080 004 6 234164 216703 17461 17161 21853
T 507978 4sss: 23354 23354 43691 049 T 230019 215954 14965 14965 20869
8 380 495163 127217 127217 54132 275 8 2mas 215206 56010 s6010 25
9 40360 505701 7381 7341 48933 289 9 207798 214457 6659 665 23195
1 50572 sk 4332 4332 73 328 10 2128 213708 2423 2023 21118
11 481200 526778 45488 45488 44363 223 115727 21061 25688 25688 21333
12 437124 S7T3F 100193 100193 49201 000 12 e 22212 3ases 34845 22602
137 547855 137 211464
DESVIO PADRAO 672606 DESVIO PADRAO
R 024190 R 000858

PRODUTO PICOLE FRODUTO SORVETE
Erro rra E o
Periodo  vendss  Previsio  Simples  sbsoluts  DMA TS5 Previsio  Simples  absoluts  DMA T8
1 320990 406295 8430542 8430542 84305 1,00 217091 45400,68  45400,68 45401
2 380154 450623 7146871 7146871 77887 2,00 232074 -20863,30 2086339 37632
3 444006 431443 1256289 1256239 se112 255 216100 sO1210 891210 28059
4 464406 435037 2853861 2833661 49218 233 213581 1858545 1858545 23690
5 548592 493452 5514002 3514002 50403 228302 1653503 1633513 23859
6 316318 461470  4EIE6  4S36E6 s1142 0,09 212368 2159570 2139570 23482
T 307978 463619 4233864 4235864 49888 075
B 62380 526281 0609874 0609874 E! 2,40
9 498360 491515 684483 684483 50240 2,80
10 520572 495281 2529067 2520067 47745 347
11 481200 550111 7782053 7782053 50479 174
12 437124 521551 8442720 8442720 53308 007
DESVIO PADRAO 63342
R 032778

PRODUTO PICOLE PRODUTO SORVETE

Fator de Faror de

sazanalida Erro sazanalida Erro

Periodo  vendas  Nivel Tendéncia  d¢  Previsao  Simples  absolura  DMA TS Perivdo  vendas  Nivel Tendéncia  de  Previsio Simples  abioluro  DMA TS
) 12646330 10636,97 ) 23140360  -1240,45
1 321990 43710027 1063697 093 406203 8430342 8430542 84305 -1.00 1 171691 23016315 -124045 094 217091 4340068  43400,68 43401 -1.00
2 380154 44773724 1063697 103 460623 7146871 7146871 77887 2,00 2 202211 22892270 124045 101 232074 2086339 2986339 37632 2,00
3 444006 45837421 1063697 004 431443 1256280 12562,89 56112 2,55 3 225012 22768225 -124045 095 216100 §912,10 891210 28039 2,36
4 464406 469011,18  10636,97 093 435957 2853861 2853861 219 233 4 232067 22644180 124045 094 213581 1858545 1358545 25690 -1,86
5 548302 470648,15 1063697 103 493452 5514002 5514002 50403 1,18 5 837 22520135 -124045 101 238302 1633513 1653513 23839 R
§ 516318 49028512 1063697 094 461479 5483886  54838,86 s1142 0,09 © 234164 22396091 124045 095 212568 2159570 2159570 234832 04
7 507978 50092208 1063697 083 463610 4235864  42358,64 10888 0,76 7 230919 22272046  -124045 054 210071 2084788  20847,88 23106 0,49
8 622380 5115905 1063697 103 526281 9609874 9609874 55664 240 8 271216 22148001 124045 101 224520 4668647 4668647 26053 122
9 498360 32219602 1063697 054 401313 6BA4S3 684483 50240 280 9 207798 22023956  -124045 095 200036 123739 123759 23206 243
10 320572 53283299 1063697 093 49281 2520067 2520067 47745 348 10 211286 21899911  -1240.45 094 206561 472440 472440 21439 286
11 481200 34346996 1063697 103 339111 7782053 77820,53 30479 175 11 187273 21775866 -124045 101 220757 3348367 3348367 22534 124
12 437124 55410693 1063697 004 B350 8442720 8442720 53308 0,07 12 177367 21651821 -124045 095 205504 2813647 2813647 23001 001
13 093 643501 13 094 189011
DESVIO PADRAOC 63342 DESVIO PADRAOC 28072

R 032778 R 007201



APENDICE C- PREVISAO DE DEMANDA DESAGREGADA

METODO DA MEDIA MOVEL SIMPLES

FPRODUTO PICOLE DE FRUTAS PRODUTO PICOLE CREMOSO
Tre e Trm b
simples _ sbsolue DMA TS Porisdo _vendss  Provisio simples _ablite DMA TS
TSm0
g0 ww 0 20 20
15510 15510 ) 10
13350 14530 20 2
Ll w0 30 289
L] 80 400 31
4330 o 40 18
130 37 08
13040 i 156 ]
1790 9% 1% 140
DESVIO BADRAD sint 2410
B 008606 R 006486
PRODUTO TURMINHA CREMOSO TURMINHA TROFICAL
Erre Erre
Perinde _vendss  Previsis _simples  sbsoluw  DMA TS simples _absoluwts  DMA TS
Jurhe 315
b 3907
agoste 0620
setembro RETE M TS T R P57 R 11 199 o w1 1.00
sso0” W WM aTm o 200 wmw w0 w0 2
novembro  $53107  7SEN IS0 iS0 1853 3 rer 10w 30
desembie om0’ as0 1640 80 U0 4 s n%e v 00
janeie wetn” S0 2600 20d0 16680 310 17710 17660 500
feverno 354107 10140 4610 16130 1658 s 32280 20097 2
margo -3 W w190 )
bl 391 Rl e B 34
maia 305 A pme umn 287
pamho
DESVIO PADRAC 19659
& o
PRODUTO PICOLE MARESHOW
Ern Frmo
Periodo Periodo  vendss  Previsio simples  shsslis  DMA TS
sunho Junho 11580
juibe 128310 juino 16884
agosto 151200 agosto 1886
seembeo  ISHH0 12610 YeW W 19 190 setembes s 1570 58
curkea e s m = s 200 ausribre mn mm 80
novembro 12540 150070 26650 366S0 18313 009 movembro 18308 19048 20
deembre L7290 MO0 3N BN U5 08 dezemino s mm E )
jonesra W00 1560 1080 s 180 o0 e nmw s 40s4
feveina T A T fevereo me W e
marga NEE LI 450 I uNs marga en e )
abu N0 A0 TH0 1D M3 e sl w0 e %6
maie 03000 LGB0 280 L9042 380 msio 108 18 BN
fwhe  * 110810 jumme 2 17951
DESVIOPADRAO 16839 DESVIO PADRAO 182
R o R 011299
PRODUTO COPINHO 200 ML SUNDAE
T Do T Eme
Perivds _vemdas__ Proviske _simples  abuolsn  DMA TS Poriedo _vendas  Previvio _simples _ ahsolits  DMA TS
funho slise Janho FET
ke w924 jatha 2660
agoste 1 agosto 7304
setembio IS B2 2906 M6 2406 190 setenbeo 96 deE 6 G Gié 100
ouubro s 106 856 656 L 20 ounbre 400 40 a0 b0 8 0
novembeo  SITI2 S0 ATNR 18 M7 [ novembro 4286 MBSO 7H 4 66 (1}
desembro 300 LN TS 196 ImE an dezembro wels oo s L R 00
janeira st 1IN0 e 4% IR 4 janeiro W deu s . 1.06
feverema sl seass  wm1 wm b am feverers I T A T (]
marco e S0 4 S w49 maro e 4 uu Bu
bl WE M M TR MMT s abil ELUTH T I TR T T
s s TEE A 0T BEE 4n o s e S LU ]
pmhe 7 350 jmbe 7 38900
DESVIOPADRAO S DESVIOPADRAO 201
R 036109 (L
COPA0 4003 CONE SHOW.
Frre B Erre
Perindo Previsis _simples _absolun DMA TS Periodo  vendss  Previsie simples  shsolute DMA TS
anhe Junha 3570
ulbo Jullo 2070
agost azosto 34810
cotembro am W s 100 setenbra wmo ww owam o 6n 100
35751 e 0w 20 auttibro EEU e B T 20
novembo e am am [t movembro N0 @B mE BB 031
desembrn Jess e 62 06 dezemibo rew a0 ast
sansio 342 s 3 08 jmnes M0 NES M 37 (]
faveceiro FT ERT] favessro SLETE 36 an
margo 3 531 245 margo W e AT a7 £
bl ECTE a8 abel W Wy 28T 257
maio e am 1 433 maio w0 268 5 & a:
puhe 7 s juke 7 25803
DESVIO PADRAD 3842 DESVIO PADRAO 3959
B & ousn
CADGA POTE LIGHT
E Tro  Emo
Previsio _simples _shsolis  DMA TS Periode _vendss  Previsio simples  absolu  DMA
Janho [
Juiho s
agaste 1
19 setembro o W 28 %7 w7 190
It cutstra 143 n m 2 25 200
204 movembeo 15u it} 3 E] 204 300
e decembro 1408 1349 £l 188 400
i Janeira 6 BE ut 156 500
m Fevereio un 108 E 136 343
539 margo us i 5 s 339
& sbel 5 ui 188 133 31
n maia o 154 L
3t junho 52
10632 DESVIO PADRAD 47 DESVIOPADRAQ 12
LT B ogn B 000004



METODO DA MEDIA MOVEL PONDERADA

PRODUTO PICOLE DE FRUTAS PRODUTO PICOLE CREMOSO
Ero Emo Ero Emo
Peviodo _vendas _ Previsio _simples sbsoluo  DMA TS Periodo _ vendas  Previsio _simples _sbsoluo  DMA TS
junho junho 73090
julho julho 56250
agosto 32700 agosto 95280
setembro 39270 32068 7202 7202 100 setembro 99340 03422 6118 6118 6118 100
outubro 40380 37013 11467 11467 0334 200 outubro 135960 98660 37300 37300 21709 200
novembro 34000 47203 6707 6707 8450 300 novembro 123570 128440 4870 4870 16096 239
dezembro 49020 33046 4026 4026 7350 29 dezembro 116670 126128 0458 0438 14437 201
janeiro 39350 50048 9302 9502 7781 397 janeiro 156300 118095 38205 38205 19190 35
fevereiro 40360 37376 7516 7516 737 30 fevereiro 140190 148117 -7927 1927 17313 343
margo 48060 51861 -3301 3801 T4 m margo 122910 143516 -20606 20606 17784 218
abril 30430 48432 -8982 8082 7400 143 abril 126478 -3028 308 16052 217
maio 47580 41228 6352 6352 T84 232 maio 103800 122624 -13824 18824 16360 098
junho 7 43901 junho ? 107671
DESVIO PADRAO 7866 DESVIO PADRAO 21881
0,17804 R? 0,06223
PRODUTO TURMINHA CREMOSO PRODUTO TURMINHA TROPICAL
B Emo B Emo
Periodo _vendas  Previsio _simples absoluo DMA T8 Periodo _vendas  Previsio _simples absoluo  DMA T8
jonho 51540 junho 58980
jutho 59970 jutho 68070
agosto 70620 agosta 75360
setembro B0 su o a4 100 setembro 60 7385 5405 5405 3405 100
outubro 9500 B ST 280ST 13903 200 outubro 10340 TRSS 24985 M85 15195 200
novembro 95310 91048 08 060 1068 300 novembro 103710 98447 5263 5263 s 300
dezembro 9700 95301 369t 3691 9439 278 dezembro 107370 10363 3716 e s 400
janeiro 19610 8838 WTR T 1302 4 janeiro 12255 106614 15936 1936 11061 500
fevereira 5410 113434 204 28041736 L fevereito 730 1946 AMSS 40486 13963 083
margo u380 Tl 1909 909 13777 At margo 12100 87936 308 308 1841 260
abil 130 osm -f0g 8 1106 228 abril o0 1 S0 15100 17987 18
maio 0 SR M 1w 1y 109 maio S6T30 W24 2 1D 17T09 088
josho 2 30488 joho 2 38398
DESVIOPADRAO 17340 DESVIOPADRAO 22678
R 001660 R 000193
PRODUTO PICOLE ESPECIAL PRODUTO PICOLE MARESHOW
Erro Erro Erro Erro
Periodo _vendas  Previsio _simples _absoluo DMA TS Periodo _vendas  Previsio _simples _absoluo DMA TS
jonho 99000 jonho 11880
juho 128310 juho 16884
agosto 151200 agosto 18846
setembro 14140 146474 656 665 100 setembro D16 1841 675 675 675 100
outubro 1480 15353 8663 3165 012 outubro 9242 19080 182 182 08 200
novembro 146784 23364 1331 188 novembro 16308 19016 2908 2908 5 16
dezembro 127849 559 10063 248 dezembro 798 1614 1014 1014 195 087
janeiro 126491 16009 12 07 janciro nZO AL 46 4276 1811 179
fevercira 139360 13650 11653 -194 fevercira 1870 21056 2786 2786 1974 02
margo 129169 089 1787 20 margo 9013 -39 1391 8% 050
abil 118463 T3 W s abril s wm oM 1932 067
maio 111962 612 10787 46l maio 19493 3239 me w7 4w
joshe 2 106261 joho 2 1703
DESVIOPADRAO 1179 DESVIOPADRAO 573
R0500 R 01971
PRODUTO COPINHO 200 ML SUNDAE
Ero Emo Ero I
Periodo _vendas  Previsio _simples absoluo  DMA TS Periode _vendas  Previsio _simples absolus  DMA TS
junho 81168 junho 3192
julho 95424 julho 12660
azosta 113784 azosta 47304
setembro 12688 109993 12695 12695 12693 100 setembro 6 464 1571 1571 1571 100
outubro 11268 120850 9562 9562 11128 028 outubro 040 47790 2610 2610 2091 200
novembro 99712 13682 M3 1930 1305 495 novembro 42816 49887 7071 07 AT
dezembro 93600 101309 7709 T 24 LT dezembro AI616 4882 2766 2766 3305 -6l
janeiro 106056 94635 1M01 1401 IR 072 janciro 072 4186t 8908 8908 4385 07
fevereiro 664 103484 2820 2880 1416 feverdiro 0560 48882 B2 s 97
margo 869 8146 3550 [0 12667 margo 912 42669 usT s -6l
abrl M mes e 81 1318 abril 080 40046 w oo as
maio 660 T2 9 o2 1203 maio 9% 39826 B2 an 26
jamho 2 67107 jomho 2 37566
DESVIO PADRAO 13168 DESVIO PADRAO 21
R 034127 R010385
COPA0 400ML CONE SHOW
Ero Emo Ero Emo
Peviodo _vendas _ Previsio _simples sbsoluo  DMA TS Periodo _ vendas  Previsio _simples _sbsoluo  DMA TS
junho 27504 junho 23570
jutho 32848 jutho 20780
agosta 37960 agosta 34810
setembro 36448 36903 457 457 -1,00 setembro 33720 33111 51 31 31 -1,00
outubro 37192 36760 1032 T4 077 outubro 35970 33043 2025 1038 1,90
novembro 34168 37514 3346 1612 112 novembro 20520 35503 3983 2687 -149
dezembro 32504 34016 2112 1312 -236 dezembro 27970 30852 -2882 2882 2736 232
janeiro 38160 32848 3312 2512 0,05 janeiro 34390 28200 6300 6300 3440 017
fevereiro 28560 36902 8432 3400 -237 fevereiro 2730 33023 -6093 6093 3389 112
margo 30342 2008 3427 -330 margo 25090 28670 -3580 3580 3845 -267
abril 27754 186 3022 -330 abril 26340 25511 29 829 3468 27
maio 27363 3043 3004 430 maio 26100 26082 18 18 3083 -303
junho 7 25149 junho ? 26150
DESVIO PADRAO 379 DESVIO PADRAO 4011
R? 0.46169 R? 0.22201
POTE FAMILAR CAIX4
B Emo B Emo
Periodo _vendas  Previsio _simples absoluo DMA T8 Periodo _vendas  Previsio _simples absoluo  DMA T8
jonho 50916 junho 3205
jutho 60312 jutho 3633
agosto 6n0 agosto 3758
setembro 65860 456 481 4364 100 setembro m 10 10 0 -0
outubro 0780 6496 6196 5530 200 outubro 3902 173 7 51 178
novembro 75068 1080 1080 4n7 300 novembro 3500 365 365 18 i
dezembro B 500 02 376 241 dezembro 3976 39 33 235 081
janeiro B8 40 14038 3836 397 janeiro 7 449 449 73 230
fevereira 09 65 1629 BT 0st fevereira 3162 1083 1083 EERT ]
margo N A0 B0 6967 05t margo 3263 -140 140 EIEE
abil 0057 893 5833 [ IER X7 abril 111 331 31 36 230
maio 61996 6it a8t MR 166 maio ELTR 1 200 200 30 206
josho 2 361464 joho 2 3128
DESVIO PADRAO 9028 DESVIO PADRAO 478
R 01656 R013745

POTE LIGHT

Ero Emo
Periodo _vendas  Previsio _simples absolto DMs T8
junho 1064
jutho 58
agosto 1148
setembro 1300 1084 206 206 100
outubro uu 1269 155 181 200
novembro 131 1398 i 13 197
dezembro 1408 1345 6 125 28
janeiro 1436 1391 103 121 37
fevereiro B 17 106 118 295
margo 1368 1398 30 106 305
abril jes1] 1369 143 1 138
maio 996 1254 238 A
jonho 2 1043

DESVIOPADRAO 152

R 010469

78



METODO DA MEDIA MOVEL COM SUAVIZACAO EXPONENCIAL SIMPLES

PRODUTO PICOLE DE FRUTAS PRODUTO PICOLE CREMOSO
B Emo B Emo
Periodo _vendas _ Previsio _simples _absoluo DMA TS Periodo _vendas _ Previsio _simples _absoluo DMA TS
junho 25500 junho 73090
julho 29640 julho 86280
agosto 2700 agosto 95280
setembro 03U 6195 6795 6793 100 setembro 99340 94640 4900 4900 4900 100
outubro 4930 38915 1465 10463 3630 20 outubro 13960 915 3634 36804 208 20
novembro 4000 48793 5207 5207 439 300 novembro 13570 13471 10701 10701 17468 177
dezembro S0 BT 456 456 616 265 dezembro 116670 123315 6645 85 14TR 165
janeiro 0550 49137 143 10413 7487 X janeiro 156300 17 39056 39056 19621 3%
fevereiro 40360 39108 0338 9333 7% 244 fevereiro 140190 154714 -14524 14324 18772 260
margo 48060 005 -1994 994 667 24 margo 1910 4008 718 1TH8 18535 17
abril 50 481 sen 8901 709 L2 abril 12255 14000 -1470 40 16402 185
maio 4580 30867 Bt Roit] 765 218 maio 103300 122944 1914 1914 16707 067
joho 2 AT jonho 2 104630
DESVIOPADRAO 3017 DESVIOPADRAO 2140
R 01787 R 007063
PRODUTO TURMINHA CREMOSO PRODUTO TURMINHA TROPICAL
ECE Ero Emo
Periodo _vendas  Previsio _simples absoluo  DMA TS Periode _vendas  Previsio _simples absolus  DMA TS
jonho 51540 junho 58980
jutho 50970 jutho 63070
azosto 70620 azosto 75360
setembro B0 ew9e 30 3201 100 setembro 060 T84 ue M9 a1 100
outubro 9500 TS W 2815 200 outubro 10340 T8 245U MSHL 14465 200
novembro 95310 94657 65 653 300 novembro 103710 102205 1415 [EIER Ut 300
dezembro 89700 04333 5133 3133 27 dezembro 107370 103168 4202 4202 8637 400
janeiro 119610 89954 296% 29636 417 janeiro 1255 10704 1536 15346 9978 500
fevercira 65410 11842 300 33012 116 fevercira 7830 IS 2675 4875 Isi6l 045
margo it 86253 5127 5127 180 margo 12100 80508 4051 40511 19040 250
abril 91320 04736 -3416 3416 173 abril 97230 120131 -22901 22901 19522 126
maio 0 128 %S 13388 070 maio 86730 930 0620 1060 18533 076
joshe 2 78335 joho 2 87711
DESVIOPADRAO 18649 DESVIOPADRAO 2926
R 000461 R 00210
PRODUTO PICOLE ESPECIAL PRODUTO PICOLE MARESHOW
B Emo B Emo
Periodo _vendas  Previsio _simples absoluo  DMA TS Periodo _vendas  Previsio _simples absoluto  DMA TS
junho 99000 junho 11850
julho 128310 julho 16884
agosto 151200 agosto 18846
setembro 154140 149555 4585 4385 100 setembro 116 18630 466 466 168 100
outubro 30 1550 60 62 06l outubro 9242 19061 151 131 B 20
novembro 1340 14312 11672 novembro 1608 1931 293 223 0 19
dezembro 127290 124363 o3 w7 o 245 dezembro 798 1644 1494 1494 6 08
janeiro 12500 127590 14910 4ot0 1031 078 janeiro a0 17901 3949 3049 1802 176
fevereiro 125700 141740 -16040 16049 114350 2,12 fevereiro 18270 21662 -3390 3302 2067 0,11
margo 160 126103 952 g3 W aw margo 762 181 9 79 85 0%
abil 10760 117348 6588 6588 10602 381 abril 9% e 05 251 1922 068
maio 10509 11215 6125 65 10104 460 maio 154 181 367 w1 a0
josho 2 105465 jonho 2 16366
DESVIOPADRAO 1m0 DESVIOPADRAO %53
R 056632 R0105
PRODUTO COPINHO 200 ML SUNDAE
Ero Emo Ero Emo
Periodo _vendas  Previsio _simples absoluo  DMA TS Periode _vendas  Previsio _simples absolus  DMA TS
junho 51168 junho 3192
jutho 95424 jutho 12660
agosto 113784 agosto 47304
setembro 12688 112667 1021 10021 10021 100 setembro 4906 46893 1023 1023 100
outubro 11288 121895 0607 10607 1034 006 outubro 0400 47787 2813 1818 200
novembro 9712 1592 12880 10880 1170 -2t novembro 42816 50278 LI R ]
dezembro 93600 99513 -3913 3913 0853 -197 dezembro 41616 43004 1478 3144 -169
janeiro 106056 94100 119% 1956 10276 072 janciro T 4183 937 4502 084
feverdira 66 1062 30958 0958 1373 feverdira w560 50307 9837 25 L
margo w69 T567 5929 6929 13038 margo 39912 40807 895 4608 154
abril ™I B4 1200 1200 12033 abril 0804 40164 EC S
maio 65640 T8 408 My 1319 398 maio 9% 3983 %9 89 W 260
joshe 2 66213 joho 2 37110
DESVIOPADRAO 13833 DESVIOPADRAO 7
R? 0,51409 R? 0,10146
COPAO 400ML CONE SHOW
Ern Emo Ern Emo
Periodo _vendas  Previsio _simples absoluo  DMA T8 Periodo _vendas  Previsio _simples absoluo DMA T8
junho 27504 junho 23570
julho 32848 julho 2780
agosto 57960 agosto 34810
setembro BUS B AT un 100 setembro B0 34 73 7 ™10
outubro 37192 36402 1390 1390 1280 017 outubro 35970 33638 2312 2312 1523 104
novembro ENIT BT T novembro 2980 33805 375 6373 0 1%
dezembro w091 W 1793 1988 260 dezembro W WIH s 783 801 235
janeiro 30656 S50 5504 2691 012 janeiro 590 W el 61 BB 06
fevereira I 03 30 307 23 fevereira BATE T T VR 1) L2 YRTE AT
margo /57 1313 1313 M1 a0 margo w0 MR 2w 22 865 248
abil 27799 231 251 M9 348 abril 60 2534 997 997 305 245
maio 3069 069 3051 448 maio %100 26330 230 20 s a8
josho 2 joho 2 26083
DESVIOPADRAO 4005 DESVIOPADRAO 4184
041858 R 022035
POTE FAMILIAR CcAXA
Ero Emo Ero Emo
Periodo _vendas  Previsio _simples absoluo  DMA TS Periode _vendas  Previsio _simples absolus  DMA TS
jonho 50916 jonho 3205
jutho 60312 jutho 3633
agosto 67304 agosto 3758
setembro 04 672 362 w2 R 10 setembro EP- R 21 2 a
outubro W6 DB 614 642 4887 200 outubro 1)) 181 181 158
novembro 6148 75951 197 197 3 300 novembro 300 3895 395 395 118
dezembro 3172 76025 -2853 2853 3206 ph) dezembro 3976 ER)EN 462 462 036
janeiro S84 TS WS 1419 469 39 janciro 27 3964 363 363 208
feverdira 68340 ST4T 807 18707 775 038 feverdira s om0 1139 129
margo G192 69064 128 128 6597 046 margo 3263 305 58 58 131
abil 693586 9460 I R 1) abril 111 84 1 37 231
maio 0507 4993 1993 3 16 maio s 2 260 260 w167
janho 2 39913 jmho 2 3180
DESVIOPADRAO 0138 DESVIOPADRAO 500
R? 0,14891 R? 013807

POT LIGHT

Ere Emo
Periode _vendas  Previsio _simples absoluo  DMs TS
junho 1064
jutho 58
agosto 1148
setembro 1300 1140 160 160 160 10
outubro 14 1288 136 136 148 200
novembro 131 15 ) 9 1 159
dezembro 1408 1326 82 82 17 245
janeiro 1496 107 8 8 i) 337
feverciro 15372 1490 118 118 113 22
margo 1368 1376 3 8 98 256
abril jes1] 1371 BTy w7 104 1,00
maio 996 1230 En 24 us -l
jonhe 2 1009

DESVIOPADRAO 10

R? 0,17440

79



METODO DOS MiINIMOS QUADRADOS OU REGRESSAO LINEAR

PRODUTO PICOLE DE FRUTAS PRODUTO PICOLE CREMOSO
Ero Imo Ero I
Periodo _vendas  Previsio _simples absoluo  DMA TS Periode _vendas  Previsio _simples absolus  DMA TS
1 s w2 42 [P T 1 TS0 e 8T 18T 1815 -l
2 9640 FHE 580 580 6 200 2 se80 o7 1367 11367 15051 200
30 R0 3 463 1638 a5 30 3 9080 10146 6189 o189 1097 300
4 37 13 25 48 3% 4 w50 wse ST SSU sl 400
5 o0 4095 825 25 S50 187 SO13960 912 26848 B8 1T L0
6 000 A6 13T 1T 43 016 610 1234 1066 10636 13254 034
7400 M 4 g 5141 08 760 116756 k] 8 137 4L
3 39350 46380 13170 13170 7019 266 3 156300 120578 3I™!M 33! 14417 216
9 40360 48188 1672 1672 6425 316 9 140190 124300 15791 15791 14369 n
10 48060 49997 -1937 1937 3976 308 10 122910 128221 -3 3311 13644 305
00 5805 A% 13 6536 092 01250 13208 949 9493 13266 2w
2R BB 603 6033 13 000 12103300 135865 3065 3065 14833 000
137 35421 137 139686
DESVIOPADRAO 3033 DESVIOPADRAO 19206
R 039711 R 033983
PRODUTO TURMINHA CREMOSO PRODUTO TURMINHA TROPICAL
Erro Erro Erro
Periodo _vendas  Previsio _simples absoluo DMA T8 Periodo _vendas  Previsio _simples absoluo  DMA T8
1 51540 6700 15360 15%0 15560 100 1 588 T 4T3 L3 4703 100
2 570 T0HS 1048 f0M8 184 200 EI S 1 N 0551 823 1813 200
3 70620 T3136 -2516 2516 0408 -300 3 75360 80303 4043 4043 9523 -300
4 73170 76154 -2984 2034 7802 400 4 79260 83613 4353 4333 8230 400
3 95700 79173 16527 16327 0347 -154 3 103440 86923 16517 16517 0338 -166
6 9mI0 9L B9 BUY 02 015 § 13710 N3 14T 47T 1086 0%
700 809 49l w91 9333 031 7B e BRS LRS 10963 099
S le6l0 82T 3 33 1201 28 3150 e 25698 12805 286
9 B0 oM 58 6 1% 9 0 1006 a3 13741 L2
0 0 946t 116 16 10268 278 0 1200 102 UM UM8 112 23
nooan 5962 6 9877 nooem0 e 9% 9552 13707 L7
2 70 100300 2630 260 10939 000 270 MM 23K 236 1451 000
137 103319 137 11340
DESVIO PADRAG DESVIO PADRAG 16627
S R 034002
PRODUTO PICOLE ESPECIAL PRODUTO PICOLE MARESHOW
Ero Emo Ero Emo
Periodo _vendas _ Previsio _simples _absoluto Periodo _vendas _ Previsio _simples _absoluo DMA TS
1 o000 16612 A6 37612 100 1 eR 4m 4| &2 -0
2 S0 1438 663 6628 200 2 e 16706 17 vs W5 8
3151200 13264 17936 17936 127 3846 16961 1385 85 22 LB
4 1MM40 B 250 2590 218 4 wou6 175 1901 01 24 4%
S48 19916 M9St  Lags4 036 54 1M 1773 [LZER ) 057
61320 DR 482 037 61608 1773 -M15 1415 9% 05
7m0 126568 ” ) 047 7 s 1T ] 9 62 018
3 2500 14894 17606 17606 161 3 a0 183 3639 3639 1927 173
9 15700 1320 480 480 195 9 IR0 1485 215 215 1736 180
0 U680 121546 4966 4966 L7 0 e2 187 A7 7 1675 120
U070 s 9112 s 103 1 1980 18994 986 986 1612 136
12 1009 18198 13108 13108 000 JLI L T U1 S T - 1) 1727 000
137 116525 137 19502
DESVIO PADRAO 16873 DESVIO PADRAO 201
011343 R? 013793
PRODUTO COPINHO 200 ML SUNDAE
Ero Emo Ero Emo
Periodo _vendas  Previsio _simples absoluo  DMA TS Periode _vendas  Previsio _simples absolus  DMA TS
1 s168 109516 28348 288 2848 L0 1 B2 4 a0R 10 102 -1
2 9S4 10680 1SS 156 1972 200 2 o660 49 130 Bl 6T 20
30U 103645 W19 10139 1648 o177 3 4BM 4576 3588 3588 B0 165
412688 100710 2197 21978 17005 041 4 ums 4348 453 453 096 084
5ooupss 9T Bs 1S3 10d 036 5 sM00 4308 TI9L 1 5515 052
s s B EL I ) 067 6 i 4w 139 B9 4619 060
7 o0 sis04 1696 169 1957 030 T 466 401 1085 1085 4114 040
S 106056 S6Y 17087 17087 13474 21 3 s a7 8325 85 4680 215
9 74664 86034 -11370 11370 13240 132 9 40560 42193 -1633 1633 4306 194
10 34696 83000 1597 1597 12076 137 10 39912 41040 -2028 2028 4078 135
1 12744 80164 -7420 7420 11652 099 1 30804 41686 -1882 1882 3879 L15
60 T8 1S 1SS 11647 000 2 M 443 4 r 3926 000
137 74293 137 47
DESVIOPADRAO 14546 DESVIOPADRAO 5295
034612 R 002901
COPA0 400ML CONE SHOW
Erro Erro Erro Erro
Periodo _vendas  Previsio _simples _absoluo DMA TS Periodo _vendas  Previsio _simples _absoluo DMA TS
TR TR YR 1) [T YT R 1 B slest 891 5091 91 100
2 onMs I M B BM 20 2 Wm0 3T - W97 A4 20
3 30 3 M6t Met 4T A% 30 M0 30803 3917 BT 4502 4%
4 eus 3 227 W 4190 109 4 B o nn ot 4w 0%
3 37192 33143 4647 4647 4281 0,02 3 35970 30125 3843 3843 4512 075
6 34168 32460 1699 1699 3851 046 6 20520 20741 -21 21 3797 0383
LR T Y it it 302 0T 7oaen T -7 1387 343 03
3 3me0 38 7002 02 3897 247 3 M0 2% 3617 3617 373 199
9 W60 3042 -1 82 36 210 9 710 8 4% JELL I YO} 17
0 M 9766 22 2R 396 155 0 209 2805 3115 35 3436 082
1 68 29091 317 L7 [V Y R TR ¥ 1481 3258 041
2 U 2845 3363 000 2 %00 27T 137 1337 3098 000
137 2739 132 27053
DESVIOPADRAO 4205 DESVIOPADRAO 4010
05136 R 0,10650
POTE FAMILAR CAIX4
B Emo B Emo
Periodo _vendas _ Previsio _simples _absoluo DMA TS Periodo _vendas _ Previsio _simples _absoluo DMA TS
1 30916 66357 15441 15441 15441 1 3205 3761 -356 336 336 -1,00
2 60312 66632 -6340 6340 10390 2 3633 I -89 89 3 200
3 6T0s 66047 357 357 757 3 3738 3683 7 75 U 237
4 0 e IR a2 630 4 I e bl 8 W 246
56 616 80 0 6L 5 LI 28 8 a0 48
6 648 67831 817 817 7063 5 300 36 b 6 94 13
7 B 616 56 046 6715 7 W6 3% 450 450 230 083
3 S 6321 19403 19403 53 3 4 3486 841 841 307 337
9 0 676 176 T 9 s T 285 25 304 246
0 e et 181 181 6718 0 36 3408 145 15 28 208
s 6305 91 L) o o»n 3368 457 457 304 048
12 12 6600 MOS8 14088 7538 LR TR 145 5 20 000
137 59395 137 39
DESVIO PADRAO 10087 DESVIO PADRAO 330
R? 0,01099 R? 011722

POTE LIGHT
Erro Emo
Periodo  vendas  Previsio simples absoluo DMA TS
1 1064 1169 -101 101 101 100
2 858 181 203 203 197 200
3 114 1196 E 43 17 30
4 1300 LR 58 5 2 287
5 11 3% 196 196 15 108
6 134 124 81 81 135 257
7 1408 1259 149 19 137 053
s 1496 et m m 17 200
9 B2 1290 8 8 140 269
10 1368 1306 6 6 132 332
1 024 1321 57 97 129 264
2 96 1337 34 Ut 17 000
132 1353
DESVIO PADRAO 181
R 008895
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PRODUTO PICOLE DE FRUTAS
Ern Emo
Periodo _vendas _ Previsio Simples sbsoluto  DMA TS
100 M LIS 62118 T
2 36399 675901 675901 9% 200
3 010 530955 530955 601 30
1 1 MM IS 184598 si 38
5430 41818 TRLES TGS 61 168
6 5000 43459 106100 1056100 6470 0,16
7oA 0257 6314 69314 73 116
§ 5SSO 4738 1D31 1SR3L 793 275
9 o860 48368 LSS 99155 6504 319
10 45060 4760 43030 43030 5897 359
W35 2777 1303 1332703 6 120
D 4580 98 670 611790 6384 0
DESVIO PADRAO 5020
R 039977
PRODUTO TURMINHA CREMOSO
Erro o
Periodo _vendas  Previsio Simples sbsolo DMA TS
1 SIS 6877 1BT36 M6 13T 00
2 N9 I 580330 1580380 LS 200
3 0620 6948 91227 97227 71 2%
4TI TIEE 13333 1B RE I
500 SE081 961913 961813 /185
6 9BI0 STl 1639941 1639941 978 015
7700 80795 S04 8942 924 L2
8 LIS6I0 9638 23205 23205 10974 305
9 SMI0 ST D64 BEAS 10007 EAS)
10 94380 89T5 46545 462545 9478 Ehel
1 930 106695 1SS0 1SS0 1004 204
1 TI60 96336 -1916630 1916630 10777 01
DESVIO PADRAO 13478
R 045954
PRODUTO PICOLE ESPECIAL
Erro o
Periodo vendas  Previsio Simples shsolue DMA TS
1 9000 136783 3778347 S7ISZAT 3T -LO0D
2 DS LUTE 1616410 1616410 26T 200
3015100 138205 1200476 190476 238 LY
4 10 128935 2520496 23014 069
5148 13603 84725 20181 035
6 12430 130044 662445 G645 1792 076
7 L1087 60340 6340 1647 046
8 127571 1492860 1492860 16083 047
9 L1796 390633 390633 14730 018
10 1338 3MLE MLE 1391 109
1 1910 836005 836005 13113 049
iF) L3543 843288 ;88 LT 16
DESVIO PADRAO 16629
R 016363
PRODUTO COPINHO 200 ML
T Emo
Periodo vendas  Previsio  Simples sbsoluto DMA TS
1 SHE 1335 25 RS RS L0
2 9S24 L4100 1867 18676 25405 2,00
30178 10390 10284 10294 20368 199
4 DS 1024 2046 20446 03 098
5 I8 102586 8702 §02 18051 063
6 92684 6028 628 16047 433
7 9118t U9 U W0 02
8 01073 M983 1483 14200 083
9 s1877 13 N 1343 036
10 Q10 4576 45T6 12547 015
1 559 4815 6815 12026 on
[F) 07 431 3L 1471 405
DESVIO PADRAO 14758
R 0356L1
PRODUTO COPAO 400 ML
Ern Emo
Periodo _vendas _ Previsio Simples shsoluo DMA TS
s M 3 443 )
EIRE T S T ) 5579 TR
3 30 35048 EEIP R ) B 1%
43643 34 40 M08 4985 23
LR R 285 pIL G Y ]
6 6 3412 1736 1736 980 0
7 oms0e 200 264 2564 378 011
8 6 377 5373 5373 3977 145
] 60 w75 215 215 3670 124
10 27436 108 108 3314 141
1 067 2399 25 1 070
M w18 2%18 M n
DESVIO PADRAO 113
R 036304
PRODUTO POTE FAMILIAR
Ere Emo
Periodo vendas  Previsio Simples sbsoluo DMA TS
1 S916 64613 13697 13697 13697
I TR T T 0480 11593
3 6T0E 65T 1595 1595 §260
4 T2 656 498 1988 40
5 66 70686 5590 5590 707
6 M3 66340 9608 9608 7494
7B 6660 912 6912 M1
I T it 1 NS 11 (53] 8516
9 S 67T 17 1 7700
0 610 6708 A0 209 41
o4 T 23 133 7613
D SSS1 68200 12688 12688 5036
DESVIO PADRAO o814
R 006378

METODO AJUSTAMENTO SAZONAL

PRODUTO PICOLE CREMOSO

Erro Emo
Periodo _vendas _ Previsio Simples absoluto DMA TS
17500 B8 98T emTT2 98 100
2 80 1M1 79NN 1791778 138 200
30 98 9789 253935 25935 Wus 300
4 S0 960 26021 26021 04 336
5O3WE ST RN WL 1012 09
6 1550 10378 1319247 1319247 10639 030
7oN66T0 10882 TSI SISIE 1053 108
§ 156300 1343 24100 102 11981 284
9 MOISO 10936 1T 1749 1TS 47
0290 120784 W06 1L I
noor 146123 BSTS 1625 246
12 103800 13494 3169389 3169380 1214 005
DESVIO PADRAO 17657
R 041892
PRODUTO TURMINHATROPICAL
Ero  Ermo
Periodo vendas  Previsio Simples absolus DMA TS
158980 TMID 43190 MABLS0 142 100
2 G070 SMIT 2MT3E M3 130 20
3 TS0 7495 286683 286683 9% 24
4 T0E0 SMET SETH 5264 8718 334
510340 SI963  LTLTS 114718 96 191
6 W37 8M30 2296 212996 1171 03
707370 95362 1180841 1180841 11348 136
§ 12550 103519 1903095 1903095 12308 280
9 TR0 96T -IMIESL 133681 1M 169
10 120000 106636 1438336 1438356 12628 280
1 9T 1070 -1783989 1783980 13102 134
1 8730 100304 378 15308 13308 015
DESVIO PADRAO 14364
R 047336
PRODUTO PICOLE
Ero  Ermo
Periodo vendas  Previsio Simples absolue DMA TS
1 1880 15940 406004 4060 4060 -100
2164 18707 182328 1823 92 200
3016 167 07131 w0 w4
4 116 1678 27818 2738 67 40
514 a6 2580 % 4 2%
6 16308 177 9181 919 180
Tl 16316 11240 112 ST YY)
§ 2870 1976 214448 2144 1362 089
9 IR0 17679 59068 591 11 109
FUJNS 5 BN U N 1) 369 1585 10
119980 235 25464 235 1464 136
165 1813 18T 187 1499 008
DESVIO PADRAO 1962
R03708
PRODUTO SUNDAE
Erro Ermo
Periodo vendas  Previsio Simples absoluto DMA TS
ECEECEED 9910 R
2 e 4 e 9 ™6 20
30 ATM st 3040 3040 68t 2®
O Ut 5) 6334 6334 67 10
5 SM00 46825 3575 3973 60 030
6 M6 aeu m s’ 2%
7 41616 4001 1595 1595 T
§ T2 45069 5703 5703 4534 10
9 40560 41024 45 [T ] 102
0 %R 348 1331 1431 3817 146
SERN E R R 3508 3788 055
1 3694 3403 d19 19 64 bW
DESVIO PADRAO 477
R 021805
PRODUTO CONESHOW
Erro Emo
Periodo _vendas _ Previsio Simples absolus DMA TS
1 B0 305 03 703 [CIET)
2 Wm0 105 5 5325 6174 20
30 M0 3506 B4 4 206
PR 5037 w2 an
50 366 EITTRNE . B ¥
6 868 TR Y ]
7 1198 EELT YT
8 3963 3603 046
9 1140 139 038
10 08 3019 049
1 208 31 D19
b) 2w 4n
DESVIO PADRAO 3385
R 030819
PRODUTO CATKA
Ero Ermo
Periodo vendas  Previsio Simples absolus DMA TS
1 3205 I 569 569 69 o100
2 3633 3927 2 204 6 2m
3 3738 3617 11 141 B 28
4 m 3625 o7 97 ns a2y
5 390 370 132 132 u6 200
6 3500 M7 b} » w22
7 3976 77 199 199 251 o4
8 ) 3613 N 4 309 20
9 316 3325 163 163 23 200
10 3263 D) 5 6 2 193
1 211 157 546 546 25 00
5] 3184 3178 5 5 a0
DESVIO PADRAO 375
R 018845

PRODUTO POTE LIGHT
Erro Erro
Periodo  vendas Previsdo  Simples  absolute  DMA TS
1 1064 178 Birs 14 114 100
2 28 1134 -266 266 190 -200
3 1148 1 2 b 136 -260
4 1300 1248 52 52 115 262
5 uu m 203 203 133 075
6 134 1183 139 130 134 030
7 1408 B17 o1 91 128 103
8 1496 1288 208 0 138 246
9 1372 148 4 4 136 340
10 1368 1387 10 19 124 337
1 224 1353 -131 131 123 251
1 996 112 316 316 141 002
DESVIO PADRAO 174
R 013825
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MODELO DE WINTER

PRODUTO PICOLY DF FRUTAS
Fator de

azonalida Erro Erro
Nivel Tendéncia de Previsio  Simples absoluto  DMA Ts
33808 184582
35074 184582 092 321 smas 682118 sa1 100
36919818 184382 099 36399 673201 673901 6790 200
184582 098 38010 530935 530933 6207 -3.00
1845,82 092 37424 184598 184598 sS4 320
184582 099 41858 72185 732165 s631 168
184582 098 43439 1056100 1056100 s170 016
1843,82 092 42527 6MeI1 649314 6173 116
1045,82 099 4738 122231 1223231 7193 275
1845,82 098 4sses  9e1s5 99155 ss04 3,19
1843,82 092 47630 43030 43030 3897 339
184582 098 52777 1332703 1332703 6372 120
184582 098 54208 -6717,90 671790 6584 017
092 73144
DESVIO FADRAO 5020
R 039977
PRODUTO PICOLE TURMINTA CREAMOSO
Fator de
alida Erro Erro
Periodo vendas Nivel Tendéncia de Previsde  Simpl absoluto  DMA Ts
0 6554081 326808
L 51330 63S08667  3268.06 091 62877 1133736 1133736 11337
2 39970 72076727 326808 105 73774 1380380 1380330 13571
370620 75344788 326806 092 69es8 97227 91227 9371
4 7370 78612848 326806 091 TiEls 133338 133338 7362
5 95700 31330809 326806 105 85081 961913 961913 7813
6 9310 B3L4EST 326806 092 TETIL 1659941 1639941 5278
7 89700 8841703 3268.06 091 80795 890432 890452 o224
£ 119610 91635091 326806 105 osiss  23m205 2322205 10973
5 83410 94953152 326808 092 87773 236343 236343 10017
10 9380 98221212 326806 081 89735 462545 462545 2478
1 01320 10148927 326806 105 106695 1537502 1337302 10014
12 77670 10475733 326806 092 96836 -1916630 1916630 10777
13 091 134550
DESVIO PADRAO 13478
R 045054
PRODUTO PICOLE ESPECIAL
Fator de
sazomalida Erro Erro
Periodo _ vemdas  Nivel  Tendémels  de  Previsio  Simples  sbsolwo  DMA TS
o 14955473 280673
L 59000 14674500 250673 093 136783 3778347 3778347 37783
2 128310 14394127 200673 144474 -16164,10 1616410 26974
3151200 14113455 280673 098 138205 1200476 1200476 22284
4 issd0 LERTE 280673 003 128935 2520496 2320496 23014
5 L4570 13552109 280673 100 136023 8R47.25 884725 20181
6 123420 13271436 280673 098 130044 662443 662443 17821
7127200 12090764 200673 093 121087 620340 620340 16247
8 142500 12710091 280673 100 127571 1492860 1492860 16083
° 125700 12420418 280673 095 121794 390633 390633 14730
10 116380 12148745 -2806.73 093 113238 334183 334183 13591
1n 110760 118680,73 -2806,73 1,00 119120 -8360,05 8360,05 13115
12 10509 11387400 280673 098 113543 845288 843288 1277
2 093 78612
DESVIO PADRAO 16629
R 0,16363
PRODUTO COPINHO 200 ML
Fator de
sazonalida Erro Erro
Periodo vendas Nivel Tendénein de Previsdo  Simpls absolute  DMA TS
0 12155408 383084
L BleS 11772320 383084 096 113303 3213500 3213500 32135 100
2 0524 11380236 303084 00 114100 1867567 1867567 25405 2,00
3 uIss llo0sLs3 383084 094 103490 1020417 1029417 20368 199
4 122688 108230,69  -383084 096 102242 2044590 2044399 20388 098
S 111285 10239985 -383084 100 102586 S70L76  §70L76 18051 063
o 98712 98569,02 -3830,84 094 92684 602847 602847 16047 -033
7 93600 9aTIRAE 383084 096 91181 241899 241899 14100 021
8 106056 9080735 383084 100 91073 1498319 1498319 14210 083
9 74664 BI07651 -3830,84 054 BI877 ~7213.23 721323 13433 036
10 84696 8324567  -383084 096 80120 457598 457598 12547 075
n 72744 7941484 -3830,84 1,00 79559 -6815,38 681538 12026 022
12 63640 7358400 383084 094 TIOTI 543093 543093 11877 025
© 096 28502
DESVIO PADRAO 14759
B2 035611
PRODUTO COPAO 400 ML
Fator de
sazonalida Erro rro
de Previsio _ Simples absolute  DMA TS
092 34947 744312 744312 7443
103 38427 551934 557934 6511
097 35048 201178 291 5311
092 32444 4004,42 4004 42 4985
105 33607 218486 218486 4023
097 32412 1756,49 175649 3980
092 29940 256397 3778 0,11
03 3787 537307 3977
097 29773 121480 121480 3670
092 27436 10231 10751 3314 141
1,03 29967 239873 239873 3231 0,70
12 2430 2807467 90924 097 27138 261809 261809 3180 o1
12 052 15753
DESVIO PADRAO 3913
R 036304
PRODUTO POTE FAMILIAR
Fawr de
sazonalida Erro Ervo
Periodo __vemdas Tendéncin __ de  Previsio  Simples  absoluto  DMA TS
0 29242
1 50916 292,42 0,94 64613 -13697,16 13697,16 13697
2 sz 202,42 101 69801 948870 048870 11593
3 emos 29242 095 65709 159433 159453 60
4 o 202,42 63436 498764 49BTed 7442
5167 20242 70686 538977 338977 7072
s 76188 12,42 66540 960841 960841 7494
7 mm 202,42 66260 691244 691244 7a11
s s 29202 71572 1625223 1625223 8316
°  ess0 202,42 67370 117020 117029 7700
10 60102 202,42 67083 210024 210024 7141
1 sons 20242 72457 1233330 1233330 7613
2 sER 202,42 65200 -1268782 1268752 5036
2 70924
DESVIO PADRAO o814
B 006378
PRODUTO POTE LIGHT
Fator de
zomalidn Erro Erro
Feriodo _vemdas _ Nivel  Tendémein __ de  Previsio  Simples  absoluio  DMA TS
o 2296
1 1064 296 1,01 s a3 1430 113 100
2 s88 2295 097 158 26647 26647 190 200
s 1148 2296 052 121 27.00 27.00 136 260
4 1300 22,96 101 1248 3217 32,17 13 262
5 1424 2296 097 21 20273 20273 133 073
s 1324 2296 092 185 13935 13935 134 030
7 1408 2295 101 1317 50,64 50,64 128 103
s 1496 2296 057 1288 20092 20082 138 246
o 1372 2296 092 1248 123,711 12371 136 3,40
10 1368 2296 1,01 1387 -i888 19,88 124 357
1 225 139678 2296 097 1355 -13089 13089 15 231
2 596 141973 22,96 092 1312 31583 31393 11 0,02
2 o1 171
DESVIO PADRAO 178
R 015825

PRODUTO PICOLE CREMOSO
Fator de

alida Erro Erra
de  Previsdo  Simples  absoluto  DMA

Perioda vendas Nivel Tendéncia Ts
g 5015564 442636
1 75090 9458200 442636 090  siwss  esen2  emer 2 o593 “L00
2 86280 9900835 442636 103 104195 A7P1778 1791775 13008 2,00
3 95280 10343473 442636 095 97819 233935 233935 10118 -3.00
4 99540 10786100 442636 09 96920 262021 262021 8244 3,36
5 135960 11220743 442636 105 LEITS A7T8TAZ 1TTETAZ 0132 098
6 123570 11671382 442636 0S5 10378 1319247 1319247 10859 030
7 118670 12114018 442636 050 108852 TRIEIZ 7BIEIS 10233 1,08
8 156300 12556635 442636 105 132148 2415202 2415202 11991 294
9 130190 12999291 442636 095 122036 1725429 1725429 12575 417
10 122900 13441927 442636 090 120784 212606 212606 11531 473
Ll 122550 13884364 442636 105 146123 2357308 2357308 12625 246
12 103800 14327200 442636 095 135494 3169389 3160389 14214 0,03
13 090 180444
DESVIO PADRAC 17637
RE 044892
PRODUTO PICOLE TURMINHA TROPICAL
Fator de
sazonalida Erro Erro
Periodo vendas Nivel de Previsdo  Simples absoluto  DMA Ts
g 0706,18
1 58980 7adse 059 731 1843190 1443180 14432 100
2 68070 78193818 1,03 BO417 1234738 1234735 13300 2,00
3 73360 §1937,636 0,88 72403 286683 286683 282
4 79260 83681435 099 Ba4ET 52674 322674 334
5 103440 59425273 103 9198 147LIE  147L78 EEN
6 103710 93169091 088 B30 2127996 2127995 032
7107370 96912909 099 95562 1180841 1180841 136
8 122550 10065673 103 103519 1903095 1903095 280
5 78930 104400353 088 92367 1343691 1343691 Léo
10 121020 10814436 059 106636 1438356 1438356 250
1 97230 11188818 103 115070 1783989 17839.80 134
12 8730 115632 74382 088 102304 1557378 1557378 015
IH 099 158319
DESVIO PADRAO 14854
Re 047336
PRODUTO
Fator de
sazonalida Ereo Erro
Periodo _vendns __ Nivel Tendéncia  de  Previsko  Simples  absoluto  DMA TS
o 1727796 15964
1 1880 1743740 13964 051 15940 406004 40600 a060 -1.00
2 16884 1759724 13964 106 18707 182328 182328 2942 -2.00
3 13846 1775687 15964 094 16774 207151 207151 2652 a4
4 19116 1791651 15964 0,91 16378 2718 27388 2673 040
5 19202 1807605 159,64 106 1216 23.60 235,60 2144 049
6 16308 1523578 13960 094 17227 1s91  e1891 1940 -101
7 17928 1839542 15964 091 16816 111240 111240 1821 047
8 21870 1mss505 159,64 106 19726 iasss 21ssas 1352 069
B 15270 1871469 15964 094 17670 o068 39068 1721 Loo
10 1622 1887433 199,64 051 17253 36862 36862 1385 Laz
1 19980 1903396 159,64 1,06 20235 -254,64 254,64 1464 1,36
12 16254 1919360 159,64 094 D -187T74 187774 1499 0,08
© 051 19296
DESVIO PADRAO 1962
R 0,37028
PRODUTO SUNDAE
Fator
sazonalida Er Erre
Perioda vendas Nivel Tendéncia de. Previsio  Simples  absolute  DMA TS
o 160592 36039
1 3192 4704833 360,39 002 4302 990970 950970 o010 -1.00
2 42660 4s4anis  -56039 105 4mse2 502233 se2233 16 200
3 47304 4592776 -Se039 096 44264 303973 303973 6201 203
4 aols 436737 36050 092 41562 635444 6353444 8307 L0z
s 50400 4480698 -560.39 105 46823 357457 337457 5760 050
6 4816 4424659 560,30 096 aa4 17200 17200 4529 0,56
7 41616 4368621 -560,39 092 40021 159457 139457 367 028
s s aaasm se0de 105 45069 570346 570346 4534 Lox
5 40360 4236343 360,30 096 41024 ds372 46372 1082 102
10 39912 4200504 -560.39 092 381 L3070 143070 m7 L46
n 39804 4144465 -560,39 1,05 43312 350764 3507,64 3788 0,55
12 69m  4088427 560,39 096 30403 241945 241945 3674 0,10
IH 092 31294
DESVIO PADRAO 79
R: 021305
PRODUTO CONESHOW
Fator de
sazonalida Er Erra
Perioda vendas Nivel de Previsio  Simples  absolute  DMA Ts
0 3490329
1 23570 3419156 0,89 30593 -7023,03 023,03 023 -1,00
2 2070 379 1,08 35105 532482 532482 6174 2,00
3 3810 3276808 09 32506 230375 230375 584 206
4 33720 3205634 0,89 28683 503746 3037,46 4922 -1,02
3 33970 3134461 1,03 32866 310402 310802 4339 042
6 20520 30632,87 0,99 30388 -368,10 868,10 3944 -0,70
7 2mer0 209213 080 2672 119795 119795 3551 044
s 34190 2920939 105 30627 396287 396287 3603 066
s 27130 2848766 09 2870 113995 113995 3320 038
10 25080 2778392 080 24862 22844 22844 019 049
u 26340 2707418 1,05 21388 2mas2z 204328 2931 019
12 26100 26362, 0% 2812 sL7e 5179 2691 023
1 0se  1s9is
DESVIO PADRAO 3585
R: 0g0ste
PRODUTO CAIXA
Fator de
azonalida v rra
Periods _vends _ Nivel Tendéncia __ de  Previsio Simples absoluta  DMA TS
[ a2 5L
1 3205 38901,16 -51,08 0,97 3774 -568,90 568,90 569
2 3633 384008 5108 102 3937 29358 20558 41
3 3758 37800 5108 0,93 3617 14065 14065 334
4 32 Ies Lo 0,57 3623 96,71 96,71 273
3 3002 36weEs  -5108 1.02 3790 L s 246
s 3500 363577 o510 0,95 3471 28,94 2894 210
7 3976 358469 5108 0,97 77 4s932 40932 231
s 4327 3362 5108 102 13 7138 T 308
9 36 34 31,08 0,95 33 677 167 203
10 3263 34346 5108 097 B8 6506 65,06 270
u 2011 33039 5108 10 3457 54553 54553 205
12 38 33931 5L0E 0,93 317 552 532 a1
12 057 2633
DESVIO PADRAO 375
RS 01ssas
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