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RESUMO

Dentro de um mercado competitivo e dinamico, a velocidade de recebimento e
processamento das informacgdes de parametros de processo se torna essencial para
a condugao dos trabalhos diarios em um grande moinho. As constantes evolugdes
tecnolégicas dos processos de produgao proporcionaram o crescimento da oferta da
farinha de trigo em relacdo a sua demanda. Isso motivou as organizagbes a
investirem em técnicas de administracéo dos seus processos produtivos, dentre elas
o planejamento e controle de producédo. Neste cenario, sera analisada a qualidade
dos servigos prestados pelo PCP (Programacdo e Controle de Produgdo) a
producao, realizados em uma empresa que processa farinha de trigo e que tem
sérios problemas com a programacao de producgédo dos seus itens produtivos. O
estudo foi realizado em uma empresa de grande porte localizada no estado do
Ceara e tem como principal objetivo identificar falhas no sistema de PCP implantado
na industria de moagem estudada, comparando com a teoria, € consequentemente
indicando pontos de melhorias e reducdes de custos. Tal empresa, através do
processamento de trigo, além da geracdo da farinha e suas tipificagdes, também
processa e comercializa o subproduto do trigo, no caso o farelo, para as industrias e
fazendas que consomem como rag¢ao animal. Justifica-se, assim, a necessidade de
implantacdo do trabalho com base na experiéncia de supervisdo de processos de
moagem, no qual, em sua grande maioria, encontra-se um parque fabril
tecnologicamente diversificado, altas demandas de produgdo e um mercado
competitivo que obriga a tomada de decisbes importantes com a devida agilidade e
precisao para o bom andamento da cadeia de negocios. A metodologia utilizada € a
do estudo de caso e este sera feito aplicado a industria moageira onde, a partir do
histérico de muitos grandes moinhos, se percebe a necessidade de melhorias no

monitoramento dos indicadores de processo para auxilio na tomada de decisoes.

Palavras-chave: Industria Moageira, Planejamento e Controle de Produgao,
Eficiéncia Produtiva.



ABSTRACT

Within a competitive and dynamic market, receiving and processing speed of process
parameter information becomes essential to the conduct of the daily work in a large
mill. With the constant technological developments of production processes, provided
the growth of wheat flour supply over its demand, motivating organizations to invest
in management techniques of its production processes, among them planning and
production control. In this scenario, it will analyze the quality of services provided by
the PCP production, performed in a company that processes wheat flour and has
serious problems with the production schedule of its production items. The study was
conducted at a company in the state of Ceara, large, that through the wheat
processing in addition to generating the flour and its typifications, also processes and
markets the by-product of wheat, if the bran, for industries and farms that consume
as animal feed, and has as main objective to identify failures deployed PCP system
studied in the milling industry, comparing with the theory, and consequently indicating
points of improvements and cost reductions. Justified the need for the deployment
job based on supervisory experience grinding processes, where, for the most part, is
a technologically diversified industrial park, high production demands and a
competitive market that requires decision making important with due speed and
accuracy to the smooth running of the business chain. The methodology used is the
case study and this will be applied to the milling industry where, from the history of
many large mills, one realizes the need for improvements in the monitoring of

process indicators to aid in decision making.

Keywords: Milling Industry, Planning and Production Control, Production Efficiency.
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1 INTRODUGAO

No cenario competitivo atual, as constantes evolugdes tecnolégicas dos
processos de produgdo proporcionaram o crescimento da oferta da farinha de trigo
em relagdo a sua demanda, motivando as organizagdes investir em técnicas de
administragcao dos seus processos produtivos, dentre elas o planejamento e controle

de producao.

Um sistema de PCP (Programacao e Controle de Produgédo) mal estruturado
acarreta o risco da falta de produtos para atender ao mercado, ou excesso de
estoques. Assim, tais ocorréncias podem comprometer o fluxo de caixa e onerar os
custos com a manutencao do estoque. Dependendo do tipo de empreendimento e

de sua complexidade, a estrutura de PCP estara presente em maior ou menor grau.

7

Observa-se que esse sistema, que é responsavel pelo equilibrio entre a
demanda e o fornecimento, tem na industria de moagem de trigo dois desafios: o
primeiro € a incerteza no suprimento da matéria-prima, ja que a produgao agricola
estad condicionada a uma variavel aleatéria da natureza; o segundo desafio é, na
outra extremidade, o consumo estavel caracteristico do mercado de alguns artigos

padronizados.

Além disso, um agravante particular para a industria de moagem de trigo esta
na produgao brasileira de trigo em graos que nao é autossuficiente. O cereal é
importado do Canada, Estados Unidos, Franga e Argentina, de onde provém a maior
importagéo visando atender a demanda brasileira.

Neste cenario, sera analisada a qualidade dos servigcos prestados pelo PCP a
producao, realizados em uma empresa que processa farinha de trigo e que tem
sérios problemas com a programagao de producdo dos seus itens produtivos. A
programacgao varia bastante, mudando no minimo trés vezes por semana, para

atender pedidos considerados como “prioridades”, emitidos pelo setor comercial.
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O estudo foi realizado em uma empresa de grande porte, localizada no estado
do Ceara, que através do processamento de trigo, além da geragcdo da farinha e
suas tipificacdes, também processa e comercializa o subproduto do trigo, no caso o

farelo, para as industrias e fazendas que consomem como racédo animal.

O objetivo geral desta pesquisa é: identificar falhas no sistema de PCP
implantado na industria de moagem estudada, comparando com a teoria, e

consequentemente indicando pontos de melhorias e redugdes de custos.

Os objetivos especificos sdo o de elaborar uma proposta que atenda a
dinamica da produc&o na industria de moagem de trigo; propor um planejamento
ajustado as caracteristicas da industria de moagem de trigo, assim como também
um alinhamento para o planejamento de vendas e operagbes da industria de

moagem de trigo.

O estudo de caso se aplica a industria moageira, onde, a partir do historico de
muitos grandes moinhos, percebe-se a necessidade de melhorias no monitoramento
dos indicadores de processo para auxilio na tomada de decisées. Dentro de um
mercado competitivo e dindmico, a velocidade de recebimento e processamento das
informacdes de parametros de processo se torna essencial para a conducédo dos

trabalhos diarios em um grande moinho.

Justifica-se, assim, a necessidade de implantacdo do trabalho com base na
experiéncia de supervisdo de processos de moagem, nos quais, em sua grande
maioria, encontra-se um parque fabril tecnologicamente diversificado, altas
demandas de produg¢do e um mercado competitivo que obriga a tomada de decisdes
importantes com a devida agilidade e precisdo para o bom andamento da cadeia de

negocios.
O trabalho desenvolvido foi estruturado da seguinte forma:

No capitulo seguinte, o Capitulo 2, é apresentada a fundamentacgéo tedrica
para desenvolvimento da pesquisa demonstrando, de forma basica, conceitos em

Administracdo da Producgao.

No Capitulo 3, sdo abordados os aspectos sobre industrias de moagem de

trigo no Brasil, incluindo suprimento, industrializagcéo e distribuigao.
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O Capitulo 4 traz a metodologia utilizada na pesquisa, a contextualizagao
sobre o tema do estudo, assim como os resultados da pesquisa e a analise dos

resultados

No Capitulo 5 s&o apresentadas as conclusdes sobre o estudo.
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2 CONCEITOS EM ADMINISTRAGAO DA PRODUGAO

Martins e Laugeni (2005, p.2), afirmam que a fungdo produgéo, entendida
como o conjunto de atividades que levam a transformagdo de um bem tangivel em

outro com maior utilidade, acompanha o homem desde a origem.

O processo de produgdo é algo que existe desde o tempo do homem
primitivo, quando este resolveu tornar-se ndmade e formar comunidades, processos
esses que aconteciam de forma rudimentar e desordenada, com o intuito de prover
instrumentos que seriam usados para sua prépria sobrevivéncia, como instrumentos

de caga ou utilitarios de forma geral.

Com a evolugdo da sociedade, identifica-se outro momento que é o da
producdo de determinados bens, oriundos de profissionais especializados como
alfaiates, carpinteiros, ferreiros, cujas demandas eram feitas por clientes especificos
e cujo processo de producdo era feito integralmente, iniciando com a compra do
insumo, a habilitagdo e treinamento dos seus auxiliares até a finalizagdo e entrega

do produto, sendo, pois um trabalho inteiramente artesanal.

Com o advento da Revolug&o Industrial houve um aprimoramento dos fatores
tecnoldgicos e também dos fatores mercadoldgicos, com a introdu¢ado dos processos
de produgédo em larga escala e por precos menores, havendo a substituigdo do

processo artesanal pelo processo fabril.

Da mesma forma, a médo de obra passou a ser diferenciada, havendo a
substituigdo da figura do artesdo pela figura do operario industrial, que n&o fazia
todo o processo, mas apenas parte dele, momento em que houve um ganho de
produtividade e de eficiéncia, com maiores quantidades produzidas com os mesmos
recursos, haja vista o alto grau de especializagdo apenas em determinado processo
produtivo.

Nesse momento, ao final do século XIX, testemunha-se o nascimento dos

primérdios da administracdo da producdo, impulsionadas pelas ideias de Frederick
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W. Taylor, considerado como o pai da administragdo, quando se viu uma
democratizagdo de uma série de técnicas e prerrogativas que as industrias deveriam
seguir de forma a fazer a identificagdo dos melhores métodos de trabalho para se
obter maior produtividade e menor custo na producao, visto que se passou a estudar
as etapas de producéao, a habilidade dos trabalhadores e a busca pela eficiéncia nas
operagoes.

Nos anos seguintes, ja no século XX, Henry Ford, ao fazer em sua industria a
incorporagao desses principios, assim como o principio da linha de montagem, em
sua industria automobilistica, fez nascer ai o conceito da produgdo em escala, ou
producdo em massa, com uma grande quantidade produzida e tendo a padronizagao

como caracteristica marcante.

Da mesma forma a administracdo voltada para a industria absorve novos
conceitos, de forma a mensurar de maneira eficiente os tempos e métodos de
producdo, projeto das atividades individuais, controle de estoques, controle
estatistico de processo para o ambiente produtivo, entre outros.

A Administragdo de Produgado tem o objetivo de organizar a forma com
que as empresas geram bens fisicos e servigos. Ao contrario do que se
pode imaginar a Administracao de Produgao abrange muito mais do que
as fabricas, abrange os times de futebol, as escolas, os hospitais, os

saldes de beleza, as cafeterias, entre outros tantos (MUNIZ JR 2009,
P.08).

O espirito competitivo e o poder de inovacdo na conducido das linhas de
produgao sao fatores essenciais para a sobrevivéncia das empresas no cenario do
mercado atual, onde é cada vez mais comum a evolugcdo de processos que
possuem um plano elaborado de gestao de indicadores e tratamento de anomalias

ligadas ao ndo atendimento das metas estipuladas.

E funcdo dos gestores de uma planta industrial o atendimento dos requisitos
de qualidade exigidos por seus clientes (especificagbes, prazos e outros
relacionados) dentro dos padrbes esperados de produtividade, custo, segurancga

pessoal e ambiental.

A atividade de planejamento € considerada fundamental no esfor¢o de se
produzir com qualidade. E provavel que a acéo de planejar seja a mais importante

do processo, no qual podera ser escolhida a melhor maneira de se fazé-la, além de
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se selecionar e envolver recursos para executar o processo sem a urgéncia

ocasionada pela falta dessa etapa.

A qualidade no planejamento € um das atividades mais importantes nesse
processo, pois a partir de um controle mais rigoroso as empresas conseguem

mensurar o grau de satisfagcado dos seus clientes em relagdo ao produto oferecido.

2.1 Planejamento e Controle da Produgao

O planejamento e controle da produgdo, ou simplesmente PCP, como o
préprio nome ja explicita, € a parte da administragao responsavel pela organizagao,
pelo planejamento, pela programacdo e também pelo controle da producao,
gerenciando variaveis que envolvem a mao de obra, a infraestrutura, as maquinas e
equipamentos, os materiais e insumos; ou seja, gerencia todo o sistema de

producao.

Para Slack et al. (2002, p. 314) o planejamento e controle da produgao (PCP),
tem o objetivo de “garantir que os processos da produgdo ocorram eficaz e
eficientemente e que produzam produtos e servicos conforme requeridos pelos

consumidores”.

O PCP é também a forma pela qual as empresas podem optar, de forma
técnica e precisa, sobre qual é a forma mais eficiente de se empregar os seus meios
de producédo, haja vista que, através do PCP, a empresa consegue otimizar seus
recursos produtivos como mao de obra, insumos, capital e outros recursos que

dizem respeito a produgao.

De acordo com a interpretagdo de Erdmann (2000), o PCP é dividido em duas
partes. A primeira delas € o planejamento, responsavel pelo projeto de produtos e
processos e também pela definighio de quantidades. A segunda parte é a
programacdo e o controle da produgcdo, responsavel por estabelecer
antecipadamente as atividades da produgao e também por corrigir eventuais desvios

de rota.
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Para que seja possivel atingir esses objetivos, a area de planejamento e
controle de produgdo mantém relacionamento direto com todos os componentes do
sistema de producdo, de forma que possa entdo garantir a disponibilidade e a

qualidade dos recursos produtivos no tempo correto.

Pitkowski (1987, p. 76) expde que o Controle da Produgéo € a verificagao de
que a fabricagdo cumpre o que determina o programa de produtividade, com relagéo

a:
¢ Produto especificado;
e Quantidade solicitada;

e Prazo previsto.

Haja vista que visa garantir que a producgao seja eficiente e eficaz, o PCP esta
presente durante todo o processo produtivo a fim de ndo s6 controlar, mas corrigir
possiveis desvios de producdo que possam comprometer o resultado final e

consequentemente por em cheque a eficiéncia e eficacia do sistema.

Segundo Chiavenato (1990, p. 44) “a finalidade do planejamento da produgao
€ obter simultaneamente a melhor eficiéncia e eficacia do processo produtivo. Em
suma, o planejamento da produgao procura definir antecipadamente o que se deve

fazer, quando fazer, quem deve fazer e como fazer”.

Essa é a forma que a empresa possui de garantir resultados bastante
satisfatérios em sua produgao, como por exemplo, os altos indices de produtividade
e de qualidade dos produtos, um menor indice de desvios e falhas, uma diminuigao
ou manutencdo de patamares baixos dos custos de produgdo, uma maior
produtividade por parte de mao de obra e equipamentos instalados, entre outros

fatores que afetam diretamente a producéo.

Em linhas gerais, o Planejamento e Controle da Produgéo levam a empresa a
produzir com maior perfeicdo, rapidez e menor custo, obtendo assim, maior
lucratividade.

Ao ser considerado como forma predominante de organizagdo, o
planejamento da produgdo ocupa uma parte significativa das ciéncias
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que estudam os processos produtivos. Fazer com que as empresas
funcionem em sintonia é o desejo dobrado daqueles que durante um
ciclo de desenvolvimento trabalham estruturando uma organizagao. As
empresas nao trabalham sem ter um objetivo claro a cumprir. Este
objetivo deve ser planejado com base em uma previsdo de vendas que
nido ultrapasse a sua capacidade de produgdo. Com vista nestes dois
fatores o planejamento da produgdo trabalha com as maquinas, as
matérias-primas e a mao-de-obra, proporcionando um resultado de
producédo que alcance os objetivos da empresa (FURLANETTO, 2004,
P.12).

O PCP tem como principal motivacdo a necessidade que as empresas
possuem de coletar e fornecer a quem de direito seja, informagdes relevantes,
oriundas de sua atividade operacional, de forma a auxiliar os gestores a gerir de
forma eficiente a tomada de decisbes em toda a organizagéo e com isso, ao tornar
os sistemas produtivos eficientes e eficazes, confira maior sustentabilidade e

possibilidade de crescimento para a instituicao.

Segundo lembra Teixeira (2011), ha que se deixar claro que o setor de
planejamento e controle da produgdo ndo € o que toma as decisbes e nem o0 que
administra as operacgdes da producgao, e sim é o setor responsavel por fornecer o
suporte necessario para que as decisbes tomadas, por quem gerencia essas
atividades, sejam bem balizadas e tragam bons resultados.

Um bom planejamento estratégico da producéo deve preocupar-se em
balancear os recursos produtivos de forma a atender a demanda com
uma carga adequada para os recursos da empresa. Se 0S recursos
disponiveis e previstos nao forem suficientes, mais recursos deverao ser
planejados, ou o plano reduzido. Por outro lado, se os recursos forem
excessivos e gerarem ociosidade, a demanda planejada podera ser
aumentada ou os recursos excessivos poderao ser dispensados e
transformados em capital. De qualquer forma é importante analisar a
necessidade futura de capacidade e confronta-la com a capacidade atual

e a previsdao de expansado pretendida (TUBINO, 2000, P. 58 APUD
FURLANETTO (2004, P.35)

Ainda de acordo com Teixeira (2011, p.08), é importante ressaltar que
independente do tipo de sistema de producéo ou da natureza das operagdes de uma
empresa, seja de prestagdo de servicos ou mesmo de venda de produtos, em um
sistema de planejamento e controle da produgao, para seguir um padrao correto, a
tomada de decisdo sempre ira ocorrer, ou ao menos sempre devera ocorrer, em trés
diferentes niveis de abrangéncia. Estes s&o definidos como o nivel estratégico, o
nivel tatico e o nivel operacional, cujas definicbes e papeis desempenhados sao

explicitados em sua interpretagcéo, da seguinte forma:
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e Nivel Estratégico: Nivel no qual estdo as decisbes tomadas pela alta
cupula da empresa, ou seja, nos mais altos niveis gerenciais e que virdo a
afetar toda a organizagéo, cujo reflexo se identifica em horizontes de linha
temporal mais longa, por se tratarem de decisbes com impacto de longo
prazo, e com a caracteristica de possuir um alto grau de incerteza.
Envolve basicamente decisdes relativas a localizagao da unidade fabril,
definicdo das linhas de produtos, selecdo de opgbes tecnoldgicas,

mercados de atuagao e projeto dos processos de produgéo.

e Nivel Tatico: Nivel no qual estdo as decisdes tomadas pela média
geréncia e que virdo a afetar unidades especificas dentro da organizagéo,
cujo reflexo se identifica em horizontes de linha temporal média, por se
tratarem de decisdes com impacto de médio prazo, e com a caracteristica
de possuir um moderado grau de incerteza. Diz respeito basicamente as
decisbes cujo tema envolve a utilizagdo e alocagdo dos recursos
produtivos. Ex: gestdo de estoques, planejamento agregado e

planejamento de utilizagao da capacidade produtiva.

¢ Nivel Operacional: Nivel no qual estdo as decisdes tomadas pela
geréncia operacional e que virdo a afetar apenas as operagdes produtivas
dentro da organizagao, cujo reflexo se identifica em horizontes de linha
temporal pequena, por se tratarem de decisbes com impacto de curto
prazo, e com a caracteristica de possuir um baixo grau de incerteza. Diz
respeito basicamente as decisdes cujo tema envolve, por exemplo,
controle de metas e resultados ou ainda supervisdo de funcionarios e de

atividades.

Conforme afirma Teixeira (2011) o que define a complexidade e formato do
planejamento e controle das atividades de produgéo € a escolha do tipo de processo
produtivo do qual a empresa ira utilizar-se, haja vista que a simplificacdo das
atividades de planejamento e controle da produgédo é diretamente proporcional a
reducao na variedade de produtos concorrentes por uma mesma gama de recursos.

Processos continuos e os processos intermitentes em massa sao mais
faceis de serem administrados do que os processos repetitivos em lote e

sob encomenda, pois a variedade de produtos & pequena e o fluxo
produtivo uniforme. Nos processos intermitentes em lote e sob
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encomenda, uma alteragdo na composicdo da demanda exige o
replanejamento de todos os recursos produtivos (TEIXEIRA 2011, P.32).

Para essa afirmagdo faz-se necessario lembrar que, o planejamento e
controle da produgdo em uma organizagdo s&o antes de tudo o estudo de uma
previsdo do que a empresa vai produzir tomando por base a sua capacidade de
producao do parque fabril instalado em consonancia com uma previsdo de vendas a

ser atendida, de forma que se torna um aglomerado de fungdes integradas.

Pode-se fazer a comparagdo do planejamento e controle da produgdo com
um organismo vivo, tendo, pois, como objetivo principal orientar e coordenar o
processo produtivo, fazendo a integragdo da mao de obra com a infraestrutura e
equipamentos disponiveis, bem como as matérias primas. Todo esse processo €
dependente do tipo de sistema de produgéo a ser utilizado na empresa, haja vista
que, em sua esséncia, o planejamento e controle da produgdo resumem-se a
definicdo do que, quando, quem e como se deve produzir, respostas que norteiam o

uso deste ou daquele sistema de produgéo, conforme sera visto em tdpico a seguir.

2.2 Sistemas de Producao

A escolha do correto sistema de produgao define a qualidade e a eficiéncia de
uma organizagdo. O ponto central de qualquer sistema de produgdo reside no
processo de fabricar o produto, o que envolve dois fluxos igualmente importantes
para a producdo, que sao o fluxo de materiais e o fluxo de informagdes, sendo um

visivel e o outro invisivel dentro do processo produtivo.

Em linhas gerais, o objetivo de qualquer sistema produtivo € o de produzir e
entregar os produtos. No entanto esse simples objetivo se desdobra em algo bem
mais complexo ao passo que se entende que se trata de um processo em que
ocorre a conversao da matéria prima em produto, onde quanto mais elaborado o
produto, maior o numero de conversdes necessarias e, em cada conversao, agrega-

se mais valor a matéria prima e também mais custos ao produto final.
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7

Conforme Francio (2003, p.02), para ser competitivo, é essencial que o

material de conversao reuna os seguintes objetivos:

¢ Qualidade: O produto final precisa apresentar uma qualidade igual, ou

preferencialmente melhor que a dos concorrentes;

e Custo: O custo do produto precisa estar abaixo do custo da

concorréncia;

e Tempo: O produto precisa ser entregue ao cliente de acordo com o

prazo estabelecido na negociagao.

Ainda no entendimento de Francio (2003), dado que o cerne de um sistema
de producédo € a transformacao de insumos e matérias primas através dos recursos
de produgdo, em produtos ou servicos de maior valor agregado, de forma
sistematizada, da mesma forma que o objetivo da organizagéo € de dividir as tarefas
complexas em componentes mais simples pela divisdo do trabalho, conceber uma
estrutura para isso exige abordar duas questdes principais: a forma de dividir o
trabalho e a forma de coordenar as tarefas resultantes, equacgao esta que resulta na

escolha do sistema de producao.

Essa escolha do sistema de produgao precisa ser muito bem analisado pela
organizagéo, a fim de otimizar os seus recursos de produgédo, minimizando os custos
e maximizando os resultados desta, uma vez que essa indicacido deriva da natureza
do produto, da quantidade de conversdes, e dos recursos de producao disponiveis

para tal.

Apesar da complexidade ou simplicidades préprias de cada sistema de
producdo, a sua esséncia € sempre a mesma e reside no formato a seguir

apresentado por Pereira (2011, p.06):
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Figura 1 — Modelo simplificado de um sistema de produgao

Insumos
Capital

Trabalho
Materiais

Conversao

f

Saidas
Eens
Servigos

Fonte: Pereira (2011)

Em linhas gerais é fungédo base do sistema de produgéao transformar insumos

em bens ou servigos por meio de um ou mais processos organizados de conversao,

através do fluxo de entrada, conversbes e saidas, conforme se vé no exemplo

abaixo:

Quadro 1 — Exemplos de entradas, conversdes e saidas

Matérias-primas
Componentes
Equipamentos
Instalacdes

MW&o-de-obra

Instalagdes

Equipamentos

Médicos, Enferneiros, Ajudantes

Medicamentos

Laboratorios

Fonte: Pereira (2011)

Fabrica de eleilrodomeésticos

Conformacao
Montagem
Inspecéo
Armmazenagem
Expedicéo

Hospital
Recepcao
Exame
Terapia
Medicacao

Ciurga

Liquidificadores
Batedeiras
Torradeiras
Multiprocessadores

Centrifugas

Pacientes curados

Como pode ser visto no exemplo de Pereira (2011), ndo sao apenas 0s

produtos palpaveis ou tangiveis os alvos da produgado. Define-se, pois, a produgao

como algo cuja fungédo consiste em todas as atividades que diretamente estao

relacionadas com a producgao de bens e servigos.

Para melhor ilustrar sua fala, Pereira (2011) traz o exemplo dos tipos de

operacoes e seus respectivos sistemas produtivos associados como modelos nos
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quais existe um sistema produtivo para ilustrar que praticamente todas as atividades

capitalistas possuem um sistema produtivo.

Quadro 2 — Exemplos de sistemas produtivos conforme a natureza da

operagao

Producdo de bens Manufaturas, construgdo civil, estaleiros,
mineragdes, agropecuarias.

Movimentagdo e armazenagem Correio, hotelaria, transportadoras, aerolinhas,
entrepostos.

Entretenimento e comunicagao Estagdes de TV e radio, clubes, estudios de
cinema, jornais.

Aluguel, permuta e empréstimos Banco, seguradoras, locadoras de bens.

Fonte: Pereira (2011)

De posse dessas informacdes, as empresas podem optar pelo sistema de
producdo que melhor se adéqua as suas atividades e aos seus objetivos, e com isso
garantir a eficiéncia de sua producgdo. A classificagdo e os tipos de sistemas de

producao podem ser vistos em topico a seguir.

2.3 Classificagao dos Sistemas de Produgao

Conforme visto até aqui, a classificacdo do sistema de producado vai de
encontro ao produto ou servico final ofertado pela empresa, o que esta diretamente
ligado ao numero de conversbes que a matéria prima vai sofrer, ao tipo de
equipamento, a qualificagdo da mé&o de obra, a divisdo do trabalho, ao grau de
complexidade do produto, e a uma série de variaveis que interferem diretamente no

modo de producao.

Enquanto que os sistemas produtivos, segundo Brown et al. (2005), séo
ferramentas voltadas para o processo de tomada de decisbes operacionais e taticas,
inerentes ao tipo de produto a ser produzido; quantidade a ser produzida; o

momento de produzir e comprar, e por fim, com quais recursos a organizagao ira
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realizar seu processo de produgdo. Questdbes como essas, possuem por finalidade
guiar o responsavel pela produgédo na tomada de decisdo no que tange a aquisigéo

de insumos para a continuidade do processo produtivo da organizagao.

A classificacdo dos sistemas produtivos tem por finalidade facilitar o
entendimento das caracteristicas inerentes a cada sistema de produgdo e sua
relacdo com a complexidade do planejamento e execucéo das atividades produtivas

proprias de cada empresa.

No entendimento de Teixeira (2011), os sistemas de produgao se subdividem
em cinco categorias, conforme pode ser visualizada na figura a seguir, que
claramente vai sofrendo modificacdo ao passo que a produgdo sai do foco da

variedade para o foco no volume.

Figura 2 — Tipos de processos de produgao

Variedade
Projeto

Jobbing

B Lote ou Intermitente

Massa |
Confinuo

Volume

Fonte: Teixeira (2011, p.35)

Conforme esse mesmo autor, afirmando algo ja foi dito em momento anterior
deste estudo, sao varias as formas de classificacido dos sistemas de producéo, de
acordo com a visdo de cada autor, podendo, pois, ser definido de acordo com os

seguintes critérios:
e Pelo grau de padronizagao dos produtos;
e Pelo tipo de operagao que sofrem os produtos

e Pela natureza do produto.
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A finalidade é facilitar o entendimento das caracteristicas inerentes a cada

sistema de producdo e sua relacio com a complexidade das atividades de

planejamento e controle. Segundo a classificacdo de Teixeira (2011, p.39-44) os

sistemas de produgdo, quando classificados pelo grau de padronizagdo dos

produtos, podem ser classificados em:

Sistemas que produzem produtos padronizados;

Sistemas que produzem produtos sob medida (customizados).

Ainda segundo Teixeira (2011, p.39-44), se classificados por tipo de

operagodes, estes podem ser:

Processos Continuos: Envolvem a producdo de bens ou servigos que
ndo podem ser diferenciados entre si. Possuem alto grau de
padronizagao, ou seja, alta uniformidade na produgdo e demanda de
bens ou servigos; favorecem a automatizagdo, ndo existindo muita
flexibilidade no sistema; s&o necessarios altos investimentos em
equipamentos e instalagdes; a mao-de-obra € empregada apenas para
a conducdo e manutencido das instalacbes, sendo seu custo

proporcionalmente pequeno em relagao aos outros fatores produtivos.

Processos Discretos: Envolvem a producao de bens ou servigos que
podem ser isolados, em lotes ou unidades, particularizando-os uns dos

outros.

Processos repetitivos em massa: Empregados na produgédo em
grande escala de produtos altamente padronizados. Normalmente, a
demanda pelos produtos € estavel, fazendo com que seus projetos
tenham pouca alteragao em curto prazo, possibilitando a montagem de
uma estrutura produtiva altamente especializada e pouco flexivel, na
qual os altos investimentos possam ser amortizados durante um longo

prazo.

Processos repetitivos em lotes (Intermitentes): Caracteriza-se pela

producdo de um volume médio de bens ou servigos padronizados em
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lotes, sendo que cada lote segue uma série de operagdes que
necessita ser programada a medida que as operagdes anteriores forem
realizadas. O sistema produtivo deve ser relativamente flexivel;
equipamentos pouco especializados e mao de obra polivalente,
visando a atender diferentes pedidos dos clientes e flutuacbes da
demanda.

Processos job shop (oficina): Produgdo de itens altamente
customizados; A partir de pedidos de clientes; Itens produzidos
enquadram-se numa mesma categoria que justificam a manutencao de
instalagbes e equipamentos para a produgao; Alto grau de ociosidade
dos equipamentos; Os produtos tém uma data especifica para serem
concluidos; Ciente participa diretamente da definicdo do produto; Alta
flexibilidade dos recursos produtivos.

Processos por projeto: Atendimento a necessidades especificas dos
clientes, com todas as suas atividades voltadas para esta meta. Os
produtos tém uma data especifica para serem concluidos; Séao
concebidos em estreita ligacdo com os clientes, de modo que suas
especificagbes impdem uma organizagao dedicada ao projeto; Exige-

se alta flexibilidade dos recursos produtivos.

Existe uma divergéncia entre alguns autores quanto a forma de classificagao

dos sistemas de produgdo, alguns usando uma classificagdo mais simples e outra

mais detalhada. A classificacdo mais simples, aqui apresentada no texto de Oliveira

(2007, p.17), divide os sistemas de produgédo em trés grupos distintos, classificados

de acordo com o fluxo percorrido pelos materiais e as caracteristicas da operacao,

corroborando com as informagbes ja extraidas do texto de Teixeira (2011) e

anteriormente citadas:

Sistema de produgao continua — Apresentam sequéncia linear para a
producdo do produto ou servico, as diversas etapas do processamento
devem ser balanceadas para que as mais lentas ndo retardem a

velocidade do processo. Apresentam acentuada inflexibilidade pela
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dificuldade em se alterar a capacidade produtiva ou a linha de
produtos;

e Sistema de producao de fluxo intermitente — Apresentam maior
quantidade de set up, a mao de obra e os equipamentos sao
organizados em centros de trabalho, o produto flui de forma irregular
de um centro de trabalho a outro. A producao pode ser em lotes para o

estoque ou do tipo job shop;

e Construgao de projetos — Nesta modalidade ocorre o deslocamento
dos recursos de transformacéo, diferente da produg¢ao continua e da
producao intermitente, nas quais os recursos a serem transformados

sdo deslocados pelo sistema de producéo.

As formas mais comumente encontradas de sistemas de produgdo estéo
enquadradas nas duas primeiras categorias citadas, quais seja o sistema de
produgao continua e o sistema de producédo intermitente, que possui caracteristicas
bastante singulares e dispares e cujas principais observagbes em relagdo a sua
constituigdo sao listadas no quadro a seguir, extraido do livro de Russomano (2000)
citado por Oliveira (2007).
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entre sistemas de produgdo continua e

Produgédo continua

Produgéo intermitente

O tempo de preparacéo dos equipamentos &
pequeno, comparado com o tempo de
operacéo longo.

O tempo de preparacdo é aproximadamente da
mesma ordem e grandeza que o tempo de
operacéo.

A quantidade de produtos iguais precisa ser
grande.

A quantidade de produtos iguais € peqguena,
mas pode se repetir (producéo em lotes).

As maguinas séo arrumadas de acordo com
o produto (em linha), precisando ser bem
balanceadas.

As maquinas séo arrumadas por processo de
fabricacdo, com dificil balanceamento.

Como as maquinas séo especializadas, 0s
operadores ndo precisam ser qualificados.

Como as maguinas s8o universais
operadores precisam ser qualificados.

05

A capacidade ociosa & pequena.

A capacidade ociosa & maior em relacdo a
producéo continua.

O fluxo de producéo é rapido resultando
num estoque de material em processo
pequeno.

O fluxo de producéo & lento, resultando num
estoque de material em processamento alto.

Exige poucas instrugdes de servigo.

Exige muitas instrucdes de servigo.

Fonte: Russomano (2000 apud OLIVEIRA 2007)

Ainda de acordo com Oliveira (2007), existe uma grande diferenga entre os

sistemas de produgcdo em sua forma

mais pura, ou seja, entre a produgao

intermitente pura e a continua pura, de forma a abranger varios tipos de sistemas de

producao.

Segundo o mesmo autor, as agroindustrias, em cujo leque de opgdes reside o

objeto de estudo deste trabalho, aproximam-se do sistema de produgao continuo,

sendo, assim, as industrias de alimentos em geral classificadas nesse tipo de

processamento. Esse segmento normalmente é projetado para operar com a

producao continua, com a caracteristica de apresentar alto grau de eficiéncia global

de seus equipamentos, apresentando minimizacdo dos custos operacionais e

apresentando consideravel qualidade.
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3 INDUSTRIA DE TRIGO NO BRASIL

3.1 Industria de moagem de trigo no Brasil

O setor moageiro no Brasil esta presente, praticamente, em todos os estados
brasileiros com a presenga de moinhos de pequeno, médio e grande porte,
integrando uma cadeia com atuagdo no mercado do pais ha muitos anos (ROSSI. et.
al., 2004).

O primeiro moinho a vapor foi instalado no Brasil em 1819, por Antonio
Gustavo Bijuderg. O interesse capitalista pela industrializagdo do trigo
no Brasil efetivamente passou a ser sentido a partir do final do século
passado, quando foi implantado no Brasil, o primeiro moinho chamado
MOINHO INGLES (GERMANI apud ROSSI. et. al., 2004).

Anteriormente a instalacdo dos primeiros moinhos, as demandas internas
eram suportadas por forte importacdo de farinha de paises como Inglaterra, Uruguai
e Argentina. A partir do inicio do século passado, grupos internacionais moageiros
implantaram suas industrias em terras brasileiras visando ao processamento de trigo
estrangeiro, pois se tratavam de empresarios ligados a paises exportadores de trigo

que nao possuiam interesse no desenvolvimento da triticultura nacional.

Com o crescimento do parque moageiro e os altos interesses do mercado no
consumo de trigo estrangeiro, o governo brasileiro, a partir da década de 20, iniciou
a reacao na defesa da produgao nacional de trigo, apoiando tecnicamente os
moinhos de pequeno porte das zonas produtoras e criando leis e decretos que

regulamentavam o consumo de trigo de todos os moinhos.

Segundo Queiroz apud Rossi. et. al. (2004), a fragilidade deste segmento de
mercado pode ser percebida pelos reflexos da desregulamentagdo governamental
que originou o fechamento de varias unidades moageiras e a “explosdo” da
importagédo de farinha de trigo, pulando de 19.635 toneladas em 1992 para 411.436
toneladas em 1997.
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A tabela 1 relata alguns dos fatos marcantes da historia da industria brasileira
de moagem de trigo, segundo Rossi. et. al. (2004) com base em dados da Abitrigo
(2003):

Tabela 1 — Linha do tempo da industria de moagem de trigo no Brasil

Ano Fato histoérico

Instalagdo do primeiro moinho a vapor no Brasil por Antdnio
1819 .
Gustavo Bijuderg.

Assinatura, pela princesa Isabel, da autorizagdo para
funcionamento do moinho Fluminense, no Rio de Janeiro.

A lei n° 470 determina que os moinhos de trigo beneficiem, pelo
1937 menos, 5% do produto nacional, sobre o total do trigo estrangeiro
nacionalizado.

1887

Por meio do decreto n® 6.170, de 5-1-1944, o governo passa a
disciplinar a distribuicdo de cotas de trigo para a industrializagao,
1944 através do rateio de todo o volume de trigo destinado a
abastecimento, tendo como base a capacidade de moagem
registrada pelos moinhos.

Por meio do decreto n° 26.159, de 7-1-1949, proibe-se a
1949 importacdo de farinha, continuando os moinhos a importar
diretamente o trigo em gréo.

Primeira aquisigdo do produto no exterior através da Cacex, ficando
1952 a compra do trigo nacional compulséria por parte dos moinhos,
que, mediante comprovante, recebiam subsidios de quase 100%.

O Decreto lei n° 35.769 obriga todos os moinhos instalados no pais
1954 a adquirirem o trigo de produg¢ao nacional em cotas proporcionais a
sua capacidade industrial de moagem e armazenamento.

A portaria n° 519, de 3-4-1957, do ministro da agricultura, definiu

1957 critério de afericdo das capacidades de moagem.
O decreto n°® 47.491, de 24-12-1959, divide o pais em quatro zonas
1959 para distribuicdo de trigo e ratifica o dispositivo de rateio em funcéo

da capacidade industrial do moinho e a quantidade de trigo
atribuida a cada zona de consumo.

Em 8-2-1962, o Decreto n°® 600 proibe a concessao de autorizagao
para instalacdo de novas unidades ou aumento da capacidade das
1962 existentes. A portaria n° 820, de 22-11-1962, cria o monopdlio das
operagdes com trigo nacional, com o objetivo de moralizar o setor
moageiro.
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O governo interfere oficialmente na politica do trigo, por meio do
Decreto - lei n® 210, de 27-2-1967, com a oficializacdo do
monopolio estatal, que busca sanear o parque moageiro nacional,
entdo constituido de 489 moinhos, com capacidade registrada de
moagem na ordem de 10 milhées de toneladas, mas usando
apenas 2,5 milhdes de toneladas, registrando ociosidade de 75%.

1967

Empenhado em alcancar suas metas de reducdo de inflacdo, o
1973 governo introduz os subsidios ao consumo de farinhas, para evitar
que altas internacionais do trigo influam na inflagao.

Reduc¢do do numero de moinhos, entre 1967 e 1990, de 420 para
178.

1990

Aprovada em 1990 a lei que acaba com o sistema de cotas de
moagem e o monopdlio da Unido na compra e venda de trigo.
Embora aprovada em 1990, apenas entrou em efetivo vigor no
final de 1991.

1991

Fonte: ROSSI. et. al., 2004

A partir 1991, com o fim do sistema de cotas de moagem e o monopdlio do
governo na compra de trigo, deu-se o inicio de uma nova etapa na industria
moageira onde havia necessidade de reestruturagdo na cadeia de suprimento da
matéria prima individualizada de cada empresa e a busca da modernizagao dos

moinhos e processos de moagem.

Devido ao histérico citado, a grande maioria das industrias moageiras,
principalmente as criadas antes e durante o periodo de cotas, carecem ainda de
novos investimentos tecnoldégicos e modernizagdo dos controles de processo
comparados a outros tipos de ramos industriais devido ao periodo em que nio se
encontrava grandes motivos para aumento de capacidade e investimentos em

melhorias dos processos de produgao.

A liberdade de comercializag&o de trigo em graos e farinha, apdés a década de
noventa, iniciou uma nova fase para os moinhos, agora com maior autonomia para

realizar investimentos em ampliacbes e modernizagao do parque fabril.

As industrias tém investido muito esforcos com o intuito de promover a
melhoria continua do processo produtivo, garantindo assim uma solida posi¢édo no

seu mercado de atuagdo. E para garantir que haja essa crescente, na busca por
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produtos, os consumidores desejam esses itens, além de um menor prego, com
excelentes padrbes de qualidade assegurada a sua saude, nos casos de produtos

alimenticios.

3.2 Suprimento

De acordo com dados do site do Ministério da Agricultura, o trigo € o segundo
cereal mais produzido no mundo, com significativo peso na economia agricola
global. No Brasil, o trigo é cultivado nas regides Sul, Sudeste e Centro-Oeste. A
producdo recebe reforgo sistematico dos 6rgaos de governo, uma vez que as

condic¢des climaticas sao desfavoraveis a cultura.

Ainda conforme o site, a produgao interna de trigo projetada para 2018/2019 é
de 7,89 milhdes de toneladas. O consumo é estimado em 12,25 milhdes de
toneladas. O abastecimento interno ainda exigira importagbes de trigo para os
proximos dez anos. As principais areas produtoras do cereal sao China, Unido

Européia, Estado Unidos, india, Russia, Canada e Argentina.

A producdo agricola € totalmente influenciada pelo clima, que por sua vez
compde uma variavel aleatéria e extremamente voluvel, como condicionante da

oferta dos produtos agricolas.

Além do clima, pragas e outros problemas com a saude da lavoura também
assombram a qualidade e a viabilidade da produgao de trigo no Brasil e em todos os

paises produtores.

Conforme dados do site do IBGE da safra do ano de 2015, os produtores
relataram aumento da incidéncia de doengas fungicas, notadamente, a “ferrugem” e
a “brusone”, tiveram dificuldades para implementar os tratos culturais, em fung¢ao das
dificuldades de transito de maquinas e problemas na colheita, em face da elevada
umidade dos paniculos.

A natureza também impde um espago de tempo entre a decisdo de
investir e a efetiva producéo agricola, em decorréncia da sucesséo de

safras. O suprimento incerto dos produtos agricolas € uma dificuldade
enfrentada pelas agroindustrias em geral. No caso dos moinhos a
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situacdo se agrava pela insuficiéncia na produg¢do nacional de trigo
(OLIVEIRA, 2007, P.24).

Uma das dificuldades encontradas para ilustrar esse topico, é a defasagem
dos numeros do Ministério da Agricultura sobre a area cultivada e a produgéao de
trigo, haja vista que os dados apresentados no site datam de dez anos atras, o que
tornaria a sua apresentacao inutil, motivo pelo qual o autor decidiu suprimir os

numeros e ater-se aos comentarios.

O fato € que o suprimento da industria de trigo € bastante instavel e por isso
mesmo precisa de um bom planejamento desde a compra da matéria prima, para
que haja um equilibrio de demanda e oferta da melhor forma possivel, evitando
assim um eventual desabastecimento do mercado, ou mesmo uma alta significativa

de precos, o que iria refletir diretamente no bolso de todos os consumidores.

Além disso, por ser cotado em dolar, o prego do trigo importado também esta
sujeito as oscilagdes da economia interna e também do mercado mundial, fato esse
que se agrava por de nao ser o Brasil um pais autossuficiente na producdo da
matéria prima e porque também nao vislumbra essa possibilidade nem nos préximos
dez anos, conforme os dados oficiais apresentados pelo Ministério da Agricultura em
seu site. Os numeros da ABITRIGO (2015), porém, trazem um retrato sobre a
importagcdo de trigo dos diversos paises parceiros, tendo divulgado em seu site os

seguintes numeros para o ano de 2015:

Tabela 2 — Importacéo de trigo por pais fornecedor (2015)

BRASIL - IMPORTAGAO DE TRIGO 2015 (POR PAIS)

(t)

FM_SES ]Aﬁ FEV MAR ABR MAI JUN JUL AEO SET ouT NOV DEZ TOTAL

ARGENTINA

- Volume ( Ton/Lig } 269.719,83 387.213,30 406.882,12 310.956,48 318.530,07 375.612,10 414.745,41 233.717,31 309.486,24 320.128,57 267.045,80 3.614.037,21
- Valor - Fob ( Us$/Mil ) 72.142,83 99.905,76 104.619,97 7855175 79.758,46 92.771,09 97.425,02 55.444.78 7161348 74.72257 €0.877,10 B887.832,81
- Prego Médio ( Us$/Ton ) 267,47 258,01 257,13 252,61 250,40 246,99 234,90 237,23 231,39 233,41 227,97 245,66
ESTADOS UNIDOS

- Volume { Ton/Lig } 49.480,00 1.000,00 16.500,00 68.499,73 20.620,93 74.431,38 64.807,24 4.840,48 96.993,82 14.110,09 411.283,68
-valor - Fob { Us$/Mil } 14.515,74 310,06 4,093,38 16.796,87 5.062,19 16.415,96 14.217,14 990,70 20972,71 3.139,89 96.514,63
- Prego Médio ( Us$/Ton ) 293,37 310,06 248,08 245,21 245,49 220,55 219,38 204,67 216,23 222,53 234,67
PARAGUAI

- Violume ( Ton/Lig ) 13.285,32 20.940,00 19.286,46 26.990,44 35.395,00 32.305,56 24716,14 28.874,27 31.735,13 55.867,740 115.805,20 405.201,26
-Valor - Fob { Us$/Mil ) 2.798,24 4.167,23 3.919,25 5.761,71 7.403,50 6.413,70 4.843,99 5.449,72 5.750,21 9.136,658 19.898,01 75.540,19
- Preco Médio { Us$/Ton ) 210,48 199,01 203,21 213,47 209,17 198,53 195,98 188,74 181,19 163,54 171,82 186,43
URUGUAI

- Volume ( Ton/Liq ) 33.175,14 55.954,19 8.676,02 2297754 41.803,83 5.000,000 93.459,05 261.045,76
-Valor - Fob { Us$/Mil ) 8.102,82 13.42938 2.043,42 5.116,30 9.085,16 1.047,77 20.656,66 59.481,52
- Preco Médio { Us$/Ton ) 244,24 240,01 235,52 22267 217,33 200,55 221,02 227,86
QOUTROS

- Volume ( Ton/Lig ) 0,51 10,58 11,63 14.425,14 9,59 6,75 14.464,19
-valor - Fob { Us$/Mil ) 3,67 5,49 10,57 3.144,68 5,79 3,88 3.174,08
- Prego Médio { Usé/Ton ) 7.200,00 518,77 908,43 218,00 604,11 574,47 219,94
TOTAL
- Volume { Ton/Liq ). 332.485,15 409.153,30 475.844,23 406.457,22 430.511,81 416.593,67 551.295,60 327.408,41 387.872,43 477.990,14 490.420,14 4.706.032,11
- Valor - Fob [ UsS/Mil ). 89.454,81 104.383,05 120.739,08 101.115,81 105.664,11 101.228,21 126.945,95 75.117,43 87.443,43 105.879,71 104.571,66 1.122.543,23
- Preco Médi] { Us5/Ton ). 269,05 255,12 253,74 248,77 245,44 242,99 230,27 229,43 225,44 22151 213,23 238,53
Fonte: Abitrigo (2015)
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Grafico 1 — Importacao de trigo por pais fornecedor (2015) - toneladas
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Fonte: Abitrigo (2015)
Tabela 3 — Importagéo de trigo por estado (2015)
ESTADO SIGLA t %

Sao Paulo 5P 747.064,33 15,87
Ceara CE 741.619,18 15,76
Bahia BA 510.912,92 10,86
Pernambuco PE 492.155,46 10,46
Rio De Janeiro RJ 385.798,31 8,20
Parana PR 329.244,23 7,00
Rio Grande Do Sul RS 328.004,15 6,97
Pard PA 209.019,57 4,44
Paraiba PB 199.211,84 4,23
Rio Grande do Norte RM 164.292,88 3,49
Espirito Santo ES 119.624,15 2,54
Sergipe SE 115.355,42 2,45
Alagoas AL 86.418,11 1,84
Maranhdo MA 77.510,00 1,65
Amazonas AM ©63.500,00 1,35
Minas Gerais MG 58.225,00 1,24
Mato Grosso do Sul M5 57.999,79 1,23
Santa Catarina SC 20.076,76 0,43
TOTAL 4.706.032,11 100,00

Fonte: Abitrigo (2015)



Tabela 4 — Importacéo de trigo por porto (2015)

ESTADO SIGLA t %

Ceara CE 765.918,74 16,28
Sdo Paulo 5P 744,849 58 15,83
Bahia BA 510.912,92 10,86
Pernambuco PE 492.155,46 10,46
Rio de laneiro Rl 400.798,31 852
Parana PR 400.434,05 8,51
Rio Grande do Sul RS 285.955,33 6,08
Paraiba PB 199.211,84 4,23
Para PA 184.720,00 3,93
Rio Grande do Norte RN 164.292,88 3,49
Espirito Santo ES 157.349,15 3,34
Sergipe S5E 115.355,42 2,45
Alagoas AL 86.418,11 1,84
Maranhdo WA 77.510,00 1,65
Amazonas AM 63.500,00 1,35
Mato Grosso do Sul MS 30.399,79 0,65
Santa Catarina 5C 26.250,51 0,56

TOTAL 4.706.032,11 100

Fonte: Abitrigo (2015)

Tabela 5 — Suprimento e uso de trigo em graos no Brasil (2011-2015)
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SUPRIMENTO E USO DE TRIGO EM GRAO NO BRASIL

{mil toneladas)

ANO SAFRA: AGOSTO-JULHO

CONSUMO
SAFRA Emﬁi PRODUCAO ""'P;::;?O SUPRIMENTO E“m MOAGEM | semEnTES Es;ongti ‘
(01 AGO) INDUSTRIAL (1) ToTAL 31wy

2011 2.201,6 5.788,6 6.011,8 14.002,0 1.901,0 9.820,0 324,9 10.144,9 1.956,1

2012 1.956,1 4.379,5 7.010,2 13.345,8 1.683,8 9.850,0 284,3 10.134,3 1527,7

2013 1527,7 5.527,8 6.642,4 13.697,9 47,4 11.050,0 3315 11.381,5 2.269,0

2014 2.269,0 59711 5.328,8 13.568,9 1.680,5 10.300,0 413,7 10.713,7 11747

2015 (1) 1.174,7 6.995,5 5.800,0 13.970,2 1.500,0 11.000,0 368,8 11.368,8 11014

Fonte: Abitrigo (2015)

O que traz certo alivio para a industria moageira brasileira é o fato de que

mesmo com a sazonalidade no suprimento, que por sua vez dificulta a adocéo de

estratégias baseadas na integracéo, € o fato de que existem varios casos de

parcerias do tipo cliente e fornecedor para garantir o abastecimento e a manutengao

dos pregos em niveis aceitaveis.
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3.3 Industrializacao

Desde quando o homem resolveu usar o trigo como matéria prima, o
processo de moagem vem sendo aprimorado, passando, nos primérdios da historia
da humanidade, pela moagem com golpes de pedra, os moinhos também de pedra,
os chamados moinhos de bola, até chegar ao que atualmente se conhece como

bancos de cilindro.

Esse setor é amplamente influenciado pela inovagdo tecnoldgica e,
principalmente nos ultimos cem anos, assistiu a uma grande e significativa evolugao

tanto na tecnologia aplicada quanto em niveis de automacéo.

Atualmente sdo mais de 200 moinhos em atividade no Brasil, havendo uma
maior concentragcao destes nas regides Sul e Sudeste, conforme pode ser visto na

tabela a seguir, baseada em dados divulgados no site da ABITRIGO.

Tabela 6 — Moinhos em atividade no Brasil (2014)

ESTIMATIVA DE MOINHOS EM ATIVIDADE NO BRASIL 2014

ESTADO MOINHOS | ESTADO % REGIAD REGIAD %

RID GRAMDE DO SUL 57 28,36
PARAMA 67 33,33 SUL 73,63

SANTA CATARINA 24 11,94
SAO PAULD B.46
MINAS GERAIS 1,99
RIO DE JANEIROD 1,00
ESPIRITO SANTO 0,50
CEARA 1,49

BAHIA, 1,49
PERNAMBUCD 1,00

RID GRANDE DO NORTE 0,50
MARANHAD 0,50
PARAIBA 0,50
ALAGOAS 0,50
SERGIPE 0,50
AMAZONAS 0,50
PARA 1,00

GOIAS 3,48
DISTRITO FEDERAL 1,00
MATO GROSSO 0,50
MATO GROSSO DO SUL 1,49

=
4

SUDESTE 11,94

NORDESTE 6,47

NORTE 1,45

CENTRO OESTE 6,47

(SRRl SR L el il e R Rl S R TSRV ol VR

TOTAL BRASIL

P
=]
=

100 100

Fonte: Abitrigo (2015)
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Tabela 7 — Moagem de trigo por regidao (2014)

MOAGEM DE TRIGO 2014 - POR ESTADO/REGIAO
4 PARTICIPACAO REGIAO
REGIOES ESTADO - ¢ %
Producdo (t) %

: e 316,042 2,83 NORTE E NORDESTE 25,4
I MA/RN/PB/PE/AL/SE/BA/CE 2.526.837 22,57

1 DE/GO/MS/MT 430.000 3,84 C. OESTE 3,8
v SP 1.862.511 16,64

v MG 395.373 3,53 SUDESTE 25,7
Vi ES/R) 022.028 5,56
Vil PR 2.630.000 23,50

Vil SC 585.000 5,23 SUL 45,0
I1X RS 1.825.000 16,30

TOTAL 11.193.591 100,00 100,00

Fonte: Abitrigo (2015)

7

A industrializagcdo é uma etapa com subdivisbes distintas e igualmente
importantes, que compdem os passos do beneficiamento dos grdos desde o
recebimento até o envase do produto final, conforme pode ser visto nos itens

constantes na lista abaixo:

1. Recebimento de Trigo em Gréos

2. Preparacédo de Trigo em Graos para a Moagem
3. Moagem de Trigo em Graos
4

Envase da Farinha de Trigo

De acordo com Oliveira (2007, p.28): o recebimento de grdos é a etapa
composta por equipamentos de transporte, maquinas de pré-limpeza para retirar

impurezas maiores e silos para armazenamento do trigo que esta sendo recebido.

O autor lembra que nesta etapa, uma variavel importante é a viabilidade da
etapa, ou seja, a capacidade de descarga e tratamento, visando a descarga rapida
do trigo, que pode ser recebido através de transporte maritimo, quando o moinho se
localiza em regido portuaria e nos demais casos sao utilizados os transportes

ferroviario e rodoviario.
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Ainda conforme esse autor a etapa de preparagéo de trigo para moagem € a
etapa na qual é realizada a limpeza e o acondicionamento em silos para que possa
ser feita a moagem do trigo.

Na limpeza do trigo em graos utilizam-se diferentes principios de
separagao e classificagdo para eliminar as impurezas contidas na
massa de graos. Os principios utilizados na limpeza sao: calibragem;
triagem; magnetismo; influéncia da forma e densidade; tratamento de
superficie; e classificagdo aerodinamica com e sem a mesa
densimétrica Além do aspecto sanitario, a limpeza é um pré-requisito
para o acondicionamento, pois a presenga de impurezas na etapa de
acondicionamento resultara numa massa de grédos com caracteristicas

fisicas heterogéneas, prejudicando o desempenho na moagem
(OLIVEIRA, 2007, P.2)..

O processo da moagem em si € basicamente um processo que se inicia com
uma separacgao, onde é feita a divisdo da casca, que servira de subproduto para
alimentag¢ao animal, e a améndoa, que serve como base para alimentagao humana,
sendo, pois esse um processo composto de passagens intercaladas para que seja
feita uma moagem seletiva, resultando em uma maxima utilizagcdo com esforgo
minimo. Esses processos poderdo ser melhores entendidos através do estudo de
caso, que trara a pratica dessas etapas, em especial essa etapa de moagem, que é

a mais complexa e detalhada.

A Ultima etapa, que é a de envase, € a etapa na qual ocorre o embalamento
da farinha resultante da moagem do trigo, nas diversas formas de embalagem, em
consonancia com uma programacao prévia, em um fluxo continuo, de forma a

garantir a oferta.

3.4 Distribuicao

A distribuicdo da farinha resultante do processo de moagem vai estar
diretamente ligada ao tipo de utilizagdo que se fara da mesma, tendo os numeros

oficiais sempre apontados para um maior uso na panificacao.

Conforme a leitura da bibliografia usada para o referencial tedrico desse
trabalho, os produtos oriundos da maioria dos moinhos sao destinados a estoques e
resultam em produtos padronizados, com as caracteristicas de produtos resultantes

do modo de produgao continua.
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Tabela 8 — Moagem e consumo de farinha (2005-2014)

ESTIMATIVA DE MOAGEM INDUSTRIAL E CONSUMO DE FARINHA - 2005 a 2014

PRODUTOS 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014

mil {t) mil t) mil [t} mil [t} mil t) mil {t) mil [t) mil [t] mil [t} mil [t)
TRIGO EM GRAD 9.500 9842 9449 9.036 9.351 10.143 10.610 10887 11.276 11.194
FARELD DE TRIGO 2375 2461 2362 2.259 2338 2.536 2.653 22 2.819 2.799
FARINHA TOTAL (75%) 7.125 7382 7.087 6.777 7.013 7.607 7.958 8.165 8.457 £.396
FARINHA { MISTURA - IMPORTACAD 367 453 630 682 B 680 Ll 656 269 335
TOTAL FARINHAS PARA O MERCADOD 7.492 7835 7.717 7.459 T.657 8.287 B.&T9 B.821 8.726 8.731

Fonte: Abitrigo (2015)

Essa caracteristica de estocagem se deve ao fato ja mencionado da
instabilidade do suprimento da matéria prima e a necessidade de manter um nivel de
oferta condizente com o mercado e que nao gere um desequilibrio entre a demanda
e a oferta desse produto. Com relagdo ao uso, os dados da ABITRIGO apontam

para os seguintes percentuais:

e Farinha para panificagao - 55%
e Farinha para massas - 14%

e Farinha para biscoito - 11%

e Farinha doméstica - 18%

e Outros - 2%

Ainda de acordo com Oliveira (2007, p.33), grande parte da farinha de trigo
que compde o mercado brasileiro é destinada para as industrias de panificagdo. Os
graos argentinos sdo 0s mais propensos a esse mercado, sendo, pois, esse o0 maior

volume importado, além de ser a maior parte da producao para esse fim.

Ja a produgdo agricola de trigo em grdos nacional enquadra-se nas
caracteristicas de qualidade para as industrias de biscoitos, haja vista que possuem
uma combinagao do gendtipo com as condi¢des de solo e clima do pais propenso na

sua maioria para essa finalidade.

O processo de forma detalhada sera descrito através do estudo de caso,
momento no qual podera ser melhor compreendido e esmiugado através de

exemplos praticos.
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4 ESTUDO DE CASO EM UM MOINHO DO CEARA

4.1 Metodologia

O nome da empresa ndo pode ser divulgado, e os dados coletados tiveram
que ser alterados por sigilo da empresa, sendo todos multiplicados por um mesmo
fator do conhecimento do autor da pesquisa, nao devendo ser utilizado em outras

pesquisas.

A metodologia escolhida para o desenvolvimento deste trabalho foi o método
de estudo de caso, bastante comum no meio académico e que permite ao
pesquisador uma visdo do todo partindo de um objeto especifico de analise, como

feito nessa pesquisa.

O estudo de caso como estratégia de pesquisa € o estudo de um caso,
simples e especifico ou complexo e abstrato e deve ser sempre bem
delimitado. Pode ser semelhante a outros, mas é também distinto, pois
tem um interesse préprio, unico, particular e representa um potencial
na educacgao. Destacam em seus estudos as caracteristicas de casos
naturalisticos, ricos em dados descritivos, com um plano aberto e
flexivel que focaliza a realidade de modo complexo e contextualizado
(VENTURA, 2007, P.304).

Uma vez formulado o problema e definido os objetivos da pesquisa, buscou-
se informacgdes sobre a empresa em estudo, a qual se prontificou a fornecer as
informacdes desde que nao fossem publicados seus dados e preservada sua
identidade. Foram realizadas entrevistas e anotacbes em campo com os PCPs,
coordenadores de producgao, lider de expedicdo e depdsito de produto acabado,
Logistica, Comercial e Qualidade, além das observagdes das operagdes realizadas

e experiéncia pessoal na area de PCP, Almoxarifado e Producéo.

Nao foi utilizado nenhum questionario ou formulario especifico para a coleta
de dados e informag¢des no intuito de ndo induzir ou direcionar a um problema
especifico e sim de identificar alguma situagdo de deficiéncia na programacao de
producao na ética dos funcionarios de uma empresa de grande porte no ramo de

moagem de trigo.



42

A pesquisa foi realizada, mediante estudo sobre o fluxo de producdo e de
programacao de produgdo, avaliando cada etapa e investigando o problema a ser

solucionado.

Como complemento ao estudo de caso tem-se a pesquisa bibliografica, feita
com autores de varias areas e que abordam o assunto em sites, revistas, livros e
publicagdes especificas do género, que serviram como base para o referencial

tedrico apresentado no capitulo anterior.

A metodologia foi escolhida com base no objetivo do trabalho que é identificar
falhas no sistema de PCP implantado na industria de moagem estudada,
comparando com a teoria, e consequentemente indicando pontos de melhorias e
reducdes de custos, e para tal, o método de estudo de caso, complementado com a
pesquisa bibliografica, mostra-se como sendo ideal para alcangar esse que € o

objetivo principal do estudo.

4.2 Contextualizagao

A Pesquisa foi desenvolvida no ambiente de produgdo de um moinho de trigo
de grande porte localizado no estado do Ceara, cuja capacidade de processamento
de graos gira em torno de 42 mil toneladas de trigo ao més com distribuicdo de

produtos no Norte, Nordeste e Centro-Oeste do pais.

A empresa foi fundada em 1939, quando seu fundador iniciou sua
participacdo em uma representacdo comercial em Fortaleza, no Ceara. Em 1952,
abriu a oportunidade para obtencido da licengca de importagdo de 80 mil sacas de
farinha de trigo.

Apos dois anos, a familia decidiu abrir uma industria, importaram os
equipamentos para comecgar a processar a sua propria farinha e montaram um

Moinho em Fortaleza no Ceara, cuja operagao e venda tiveram inicio em 1955.

Com o passar dos anos expandiu sua area de atuacdo com a aquisicao de
quatro moinhos, sendo dois no nordeste e dois no sudeste. Em 1978, a empresa

optou por substituir as marcas regionais por uma unica que tivesse forga nacional e
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com a qual conquistou a lideranga de mercado e ingressou em novas categorias de

alimentos.

Em 2004, a empresa firmou acordo operacional com outra gigante, uma das
principais empresas do setor de alimentos e agronegdécios do mundo, e, juntas,
tornaram-se a maior processadora de trigo no Brasil e uma das maiores

compradoras privadas de trigo do mundo.

Desde entdo, a empresa tornou-se uma das maiores industrias de alimentos
do Brasil, sendo também eleita pelo anuario Melhores & Maiores da revista Exame,
como destaque entre as maiores empresas do Pais que geram maiores dividendos,

ou seja, que melhor remuneram seus acionistas em porcentagem sobre o lucro.

4.3 Resultados obtidos

As farinhas sdo segmentadas em Panificagcdo, que atende as padarias e
distribuidores, em Consumo Doméstico, que atende a redes atacadistas, e em
Industrias, que atende a fabrica de massas e de biscoitos.

Todos os produtos sao comercializados em grandes redes atacadistas e
distribuidores. No caso de padarias localizadas em Fortaleza sao atendidas
aproximadamente cerca de setenta, com frota de trés caminhdes exclusivos para

estas entregas.

Toda farinha é proveniente da moagem do grdo de trigo, que séao
armazenadas em silos de concreto, segregadas por tipo, aguardando ordem de
producdo de envase. No envase podem seguir quatro destinos: envase de 01 kg
para farinhas domésticas; envase de 50 e 25 kg para padarias e distribuidores,
envase de big-bag’s, os quais comportam 1.200 kg de farinha, para industria de
massas; e envase de farelo, em sacos de 30 e 40 kg que atende fazendas e

industrias para racéo animal.

O planejamento do volume do més é elaborado pelo setor de Planejamento

em consenso com o setor Comercial, utilizando como ferramenta a média historica
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do ultimo ano, a do ultimo més e a sazonalidade do periodo. O Comercial e
consequentemente a Industria, terdo como meta estes volumes acordados, onde se

programarao para atender da melhor forma possivel.

Porém na industria de moagem de trigo, necessita-se de no minimo vinte
quatro horas de antecedéncia da informacéao de previsdo de expedi¢cdo dos produtos
para preparo da matéria-prima e o seu processamento e o setor Comercial modifica
suas programacdes sempre que julgar necessario para atender aos clientes no

momento que estes precisarem.

Neste conflito teremos como consequéncias: aumento nos niveis de estoques
de matérias-primas para evitar a falta de embalagens e insumos para o processo
produtivo, perda de volume de producdo devido aumento de set-up’s, falhas no
processo produtivo, ocasionadas pela urgéncia na saida do produto, linha de envase
parada aguardando o produto semielaborado, skus produzidos parados em depdsito
de produto acabado, aumento no valor de fretes e diarias de caminhoneiros além de

mao de obra parada.

Um moinho de trigo compreende um processo global no qual todas as
atividades necessarias para transformacdo da matéria prima recebida em produto
final estdo inseridas em forma de etapas dentro da planta. Cada etapa possui fungao
especifica no processamento e garantia dos parédmetros de qualidade dos produtos
fornecidos ao mercado. Podemos representar uma planta de moagem de trigo

através da figura 3:
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Figura 3 — Fluxograma do processo de moagem.
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Fonte: QUEIROZ, apud ROSSI. et. al. (2004)

O recebimento do trigo pelos moinhos, de uma forma geral, pode ocorrer via
transporte em linha férrea, via transporte terrestre ou via transporte maritimo, sendo
0 ultimo mais comum na maioria das industrias moageiras. Isso porque, em se
tratando de grandes volumes de recebimento, o deslocamento via maritimo acarreta
numa redugao de custos e maior facilidade de remocéo da massa de graos via
esteiras, justificando desta forma o interesse de priorizar instalagbes moageiras em

zonas portuarias.

A massa de graos recebida necessita de um tratamento inicial, executadas
inicialmente em duas etapas (pré-limpeza e 1° limpeza). A massa possui a presenga

de impurezas e matéria estranha em uma determinada quantidade que necessita ser
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retirada do processo no objetivo de n&do comprometer os equipamentos de moagem,
a qualidade final da farinha e o percentual de extrag&o de farinha do trigo.

Definem-se como impurezas todas as outras sementes, a excegao do trigo,
(milho, cevada, centeio, aveia, soja, mostarda e lentilha) incorporadas a massa de
graos (VIALANES, 2005).

ApOs as etapas de recebimento, pré-limpeza e 1° limpeza, a massa de graos
passa pelo processo de condicionamento, onde o trigo é umidificado em niveis
controlados e permanece estocado por um determinado periodo de acordo com o

seu tipo e origem, no objetivo de absorver homogeneamente toda agua adicionada.

Para Vialanés (2005) o condicionamento significa o tratamento do grédo por
umidade no objetivo de modificar as caracteristicas fisicas, assegurando que o trigo

esteja em um determinado nivel de preparagao que permita:

a. Uma facil separagao do endosperma (parte interna do gréo) e do farelo

(casca do grao);

b. Uma maior facilidade de peneiragdo por parte dos equipamentos

responsaveis;

C. Evitar que o farelo seja excessivamente moido, prejudicando a

qualidade da farinha e a

d. Execucdo do minimo consumo de forca dos rolos na etapa de

moagem.

ApOs as etapas de limpeza, condicionamento e descanso, a massa de graos
sofre uma 2° limpeza no objetivo de separar alguma impureza que ainda esteja

agregada ao trigo para entao seguir para o processo de moagem.

O processo de moagem consiste na separagao do endosperma (améndoa) do
farelo (casca e gérmen) e na reducdo das particulas mais finas, utilizando-se
equipamentos como bancos de cilindros providos de rolos raiados e lisos com
diferencial de velocidade (SOUZA apud SILVA, 2009).
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Para Queiroz (apud ROSSI. et. al. 2004), o objetivo da etapa de moagem é
conseguir o maximo de extracdo através da redugcdo da maior quantidade de
endosperma em farinha, utilizando o trigo com menor dureza, em fungéo da etapa
de condicionamento. Nesta fase o gréo € aberto, quebrado, triturado, comprimido e
peneirado em varios ciclos no objetivo final de separar a farinha, farelo e gérmen. A
moagem é dividida em trés fases: trituragcao (abertura dos graos), redugao (extragao

de farinhas e sémolas finas) e compressao ou moagem.

Apods o processamento do grao de trigo, todo o volume de farinha extraido é
estocado em silos de grande capacidade, tornando-se produtos semielaborados

disponiveis para as linhas de envase final.

Sobre as etapas finais do processo, Vialanés (2005) comenta que a
estocagem de farinha em silos deve possuir duragdo de no maximo trés semanas no
verdo e duas semanas durante o inverno, no objetivo de possibilitar eventuais
paradas de producgado para intervengcbes de manutencdo e limpeza nas linhas de
moagem sem desabastecimento momentaneo do mercado, possibilitar a mistura de
farinhas na obtencdo da qualidade desejada e reduzir o tempo de sacaria

imobilizada nos armazéns de produtos acabados.

Em instalagcbes simples as linhas de envases podem destinar os produtos
finais para expedicdo a granel através de veiculos equipados para este fim ou
através de sacaria com destinacado para o estoque ou diretamente para o caminhao

ou vagao.

A quantidade e a capacidade de linhas em cada etapa em uma planta de
moagem de trigo estdo intimamente ligadas ao volume nominal de processamento
de projeto da unidade. Abaixo segue o fluxograma macro de processamento da

planta tomada como base para o estudo realizado neste trabalho.

A figura 4 apresenta o fluxograma de producdo resumido da industria

moageira em estudo.
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Figura 4 — Macro fluxograma de produg¢ao da unidade em estudo
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Fonte: grifo proprio

A planta em estudo possui capacidade de recebimento de trigo via maritimo e
rodoviario com possibilidade de armazenagem interna (silos de trigo) e externa
(armazém horizontal). A mesma é provida de duas linhas de pré-limpeza, trés linhas
de 1° limpeza, trés sistemas de condicionamento, trés linhas de 2° limpeza, dois
diagramas de moagem, quinze unidades de ensilagem de farinha semielaborada,

quatro linhas de envase e uma linha de mistura pronta.

Quadro 4 — Distribuicdo das linhas de processamento da planta.

Etapa Observagao
Recepcéao Maritimo e rodoviario
Armazenagem trigo sujo Interna e externa
Pré-limpeza 2 Linhas
1° Limpeza 3 Linhas
Condicionamento 3 Sistemas
2° Limpeza 3 Linhas
Diagrama de moagem 2 Linhas
Ensilagem farinha semi elaborada 15 Unidades
Envases 4 Linhas
Misturas 1 Linha

Fonte: grifo proprio
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Diagrama de moagem é o nome dado a linha composta por diversos
equipamentos responsaveis pela extragdo da farinha do grdo de trigo, como
detalhado anteriormente na descricdo da etapa de moagem. O moinho em estudo

possui duas linhas de processamento ou dois diagramas de moagem.

O sistema de PCP na empresa estudada € independente da fabrica, onde é
subordinado ao Planejamento Corporativo da empresa, mas fica lotado fisicamente

na unidade para contato rapido e direto com a Produgédo, Comercial e Logistica.

Como principal ferramenta de previsibilidade e programacéo de atendimento
de demandas de producdo, € utilizado um sistema Painel, onde as vendas
realizadas pela area Comercial sdo alimentadas neste sistema com o volume e a

data de entrega prevista.

Com a posse da informacao da necessidade de vendas, inicia-se a principal
funcdo do PCP, que sera a de negociagédo de volumes entre as areas de Comercial
que realiza a venda e tem contato direto com o cliente, o de Produgéo responsavel
pela disponibilizacdo do produto e Logistica que realiza a entrega do produto no

volume e data acertada.
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Figura 5 — Fluxograma do sistema de PCP da unidade em estudo
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Fonte: grifo proprio

Para tanto, o sincronismo entre estas areas resume-se no principal desafio do
PCP que devera conhecer e entender a demanda de cada area. Cada venda
realizada pela Comercial devera ser encarada como prioridade, pois representa o
retorno do capital investido. Por sua vez a Produgao possui sua capacidade nominal
produtiva, a qual ndo consegue entregar volumes maiores dos quais previamente
foram acertados, assim como também nao pode trabalhar com volumes inferiores a
sua capacidade, sob risco de prejuizo para empresa oriundo dos custos fixos. Por
sua vez, a Logistica somente conseguira entregar o que estiver no estoque, sua
demanda de contratacdo de fretes é totalmente dependentes dos volumes de

vendas e de produgao.

O Painel, apés previamente alimentado, disponibiliza as informagdes
referente a cada produto acabado, como estoque disponivel, malha de venda, que é
uma previsao, venda realizada e volumes faturados e produzidos. Com base nesta
ferramenta, o PCP consegue ter uma visdo panoramica do processo como um todo,
facilitando a rotina de suas atividades. Porém o mesmo depende que todas estas

informagdes estejam corretas e que ndo mudem, pois ele necessita trabalhar com
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um horizonte temporal de no minimo vinte quatro horas, visto da necessidade de

alocacéao de recursos e preparagao da matéria-prima por parte da producao.

Tabela 9 — Sistema Painel da unidade em estudo

DiSPonibilidade de Pro_duto

+
| Diata
Malha Malha r.|a|ha~ Real Vendas  Producdo Transf Estoque  Stock Out Carteira Cart. Atr. Carteira Cart. Dia  Carteira

Origem iy Venda Transf. Producde Faturado Realizadas Realizada Realizada Atrazada Liberada Dia Liberada Futura
Pouso Alegre(CD) 14874 2407 3817 1374 12017 -835 9.1 35 0,0 0,0 131,9
Simies Filho 24618 876,86 861,2 4733 968,4 350,4 5947 22152 -4.5 1297 652 92,9 263 2724
5. J. Campos 6.626,9 1.367,0 8.001,9 1.896,0 3.252,3 41506 1.0M138 5.521,0 -1,1 454 4 1517 4145 2557 487,2
Ponta Grossa 5635 12914 15904 50,3 127,0 12912 11209 4437 -1,1 52 52 7.8 28 63,8
Fortaleza (CD) 2047 163,2 4338 1.028.2 -0,5 69,6 283 85,0 751 121,0
Guarulhos (CD) 50,1 278 309 328 -0,3 24 0.1 06 06 0,0
Maceid 5447 2512 1.2970 4271 4739 7807 2563 5452 -0,2 14,0 14,0 122 12,2 20,6
Recife (CD) 514,0 5T 4325 4378 -0.1 2,0 0,0 296 273 85,2
Salvador 15843 25103 41971 271 170,2 14221 14075 4283 -0,1 03 03 3.0 0,0 134,28
Goidnia 1.112,5 90,4 2406 1.504,4 -0,1 1091 1023 135 135 2T
Leondrina 49945 21580 61774 1.098,0 2.019,8 3.0257 1.7966 7106 1627 1224 835 336 675,6
Ananindeua 5361 39,3 5909 284 18,2 18,2 52,4 59,7 471,0
Fortaleza (Moinho} 1.886,3 7290 28825 3303 983,7 12814 528,0 7445 1025 322 3375 BT 2134
Rio de Janeiro (CD) 1.480,4 340,3 4511 1.183,4 5.0 0,0 20,0 18,0 1159
Cascavel 1.4043 14043 1.2496 12266

Pouso Alegre 4153 1.653,0 2.0587 566 2959 5028 558,5 327 57,7 0,0 1429 1429 38,6
Total geral 252030 122409 282705 55759 10.8877 140746 87383 16.0605 91,8 11420 5433 13107 7195  2.859.1

Fonte: grifo proprio

Uma vez programada a produgdo para o dia seguinte, a mesma nao deveria
ser alterada e, no entanto, isto ndo ocorre como deveria ser, pois € comum o Painel
ser alterado ao longo do dia. Porém qualquer mudanga devera ocorrer com 0
consentimento da area produtiva que sera o principal responsavel pela

disponibilizagcdo do produto para a necessidade das demais areas.

Quando uma necessidade da area Comercial extrapola a capacidade
produtiva da fabrica, os volumes necessitam ser renegociados, como antecipado ou
postergado alguma venda. O contrario também pode ocorrer. Para ndo termos uma
parada da fabrica por motivo de estoques cheios, a Produgao pressiona o Comercial
para a venda de produtos, forcando uma producdo empurrada. Também pode
acontecer neste periodo de baixas vendas, envolverem a Logistica para a

transferéncia de produtos para Centros de Distribuicdes.

O negdcio como um todo de farinha de trigo, talvez o principal desafio se
traduza no faseamento® que o mercado deste produto impde. A concentracdo de

Faseamento: ato ou efeito de dividir uma tarefa ou um processo em varias fases; divisdo em fases. A
divisdo de faseamento do més pode ocorrer em duas: Primeira quinzena e segunda quinzena.
Concentracao de vendas em um periodo.
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vendas ocorre na segunda quinzena do més. Tanto padarias como redes
atacadistas acostumaram o mercado para isto, pois garantem uma melhor

negociagao de pregos pressionando os moinhos de trigos neste sentido.

Para a area de Producgéo representa um grande gargalo, pois na primeira
quinzena a baixa demanda gera a alta estocagem, ocasionando a parada da fabrica
por falta de espacos de armazenagem. Esta parada afeta diretamente nos custos da
empresa, pois 0s compromissos com o custo fixos como salarios, fornecedores e
contratos ndo param. Além disso, € comum ocorrer a estocagem de produtos com
maiores saidas e, caso apare¢ca uma venda de produtos com baixa saida, podera
ser prejudicada pela sua falta no momento que o cliente necessitar. Outra situagéo
de custo ocorre por ligarem equipamentos que tém uma alta demanda de energia
elétrica para produzir pequenos volumes, assim aumentando os custos variaveis da

empresa afetando o preco final do produto.

Na segunda quinzena se constitui o contrario, as saidas aumentam e a
Producdo passa a ser exigida por entrega de volumes maiores. No inicio da
quinzena, a alta estocagem de produtos garantem o atendimento aos clientes, no
entanto a medida que os estoques baixam, as vendas passam a ser dependentes
dos numeros e capacidades da producdo. Esse cenario proporciona o
desabastecimento e a perda do alcance das metas de vendas e de producédo, pois
uma vez parada a produgao no inicio do més vigente, o que deixou de ser produzido

nao podera mais ser considerado como realizavel e sim como perda.

Tabela 10 — Alcance producgao da unidade em estudo

., i Realizado Projecdo de| Diferenca
Linha de |Planejad ¥ Falta
producdo o g produzir| 20/dez| 21/dez | 22/dez | 23/dez | 25/dez | 26/dez | 27/dez | 28/dez | 29/dez | 30/dez | 31/dez Ferne do
Dezembro Dezembro |Planejado
Linha 1 2.683 1.281 1.402 | 155,2 180,0 130,0 180,0 130,0 180,0 : 180,0 : 180,0 { 180,0 : 130,0 : 1000 3.001 318
Linha 2 1.675 1.241 434 | 143,6 20,0 20,0 20,0 80,0 80,0 20,0 20,0 1.801 126
Linha 2 4.319 1.319 3.000 | 2655 | 350,0 | 350,0 350,0 350,0 = 350,0 | 350,0 | 350,0 i 300,0 | 300,0 i 150,0 4.519 200
Linha 4 99 9 90 0,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8.0 81 -18
Linha & 2.616 1.239 1.377 )| 139,8 196,0 196,0 219,0 196,0 196,0 : 196,0 : 196,0 ; 196,0 : 196,0 46,0 3.072 456
Linha 6 133 9 124| 45 12,0 12,0 12,0 12,0 120 i 120 | 120 i 120 | 12,0 117 -16
Moagem 11.372 4.623 6.749 | 640,43 | 850,00 : 850,00 950,00 850,0 : 850,00 ; 850,00 ; 850,00 ; 850,00 ; 850,00 ; 200,00 12.573 1.201]

Fonte: grifo proprio
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E papel do PCP saber administrar estas situacdes, visto que sua atuacgéo
podera incorrer em perdas e falta de produtividade da empresa. A sua experiéncia e
habilidade como negociador entre pessoas e areas sera preponderante como
sucesso de sua fungdo. Devido ao grau de complexidade destas operagdes, é
impossivel visualizar a organizagdo sem a atuagado de um profissional como este.
Assim fica nitido o grande legado e estudo dos autores tedricos referenciados neste
trabalho, como vitais para o sucesso de uma organizagao nos dias de hoje, em que
a competitividade obriga as empresas a colocarem no mercado produtos com

qualidade e preco justo.
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5 CONCLUSOES

Nos resultados obtidos, podem-se observar algumas dificuldades enfrentadas
pelo PCP desta empresa, onde, dentre as principais, esta o faseamento da demanda
ao longo do més, o que dificulta bastante o seu trabalho, que o € de programar a
producao atendendo as necessidades e aos conflitos de interesses dos diversos

departamentos dependentes de sua funcéo.

A pesquisa realizada nos possibilitou conhecer o sistema de PCP adotado
pela empresa e nos credenciou juntamente a pesquisa bibliografica, tecer alguns
comentarios e sugestdes de melhoria do processo. Teodricos como Taylor que em
sua época estudou e identificou melhores métodos de trabalho a fim de obter maior

produtividade e menor custo da produgao. Continua sendo atual até os dias de hoje.

A competitividade e o poder de inovagdo no cenario do mercado atual sao
fatores essenciais para a sobrevivéncia das empresas, em que é cada vez mais
comum a evolugado de processos, através da gestao de indicadores e tratamento de

anomalias ligadas ao nao atendimento das metas estipuladas.

Portanto faz-se necessario tratar este faseamento, que devera ser distribuido
ao longo do més. A figura do PCP como principal observador desta situacéo,
juntamente ao Planejamento Corporativo, devera mostrar a Diretoria da empresa as
complicagcbes e as oportunidades de melhorias decorrentes deste faseamento.
Como indicadores e metas sao fundamentais no trabalho de organizagdes, as metas
podem influenciar na eliminagéo desta situagéo.

A area Comercial como principal meta tem um volume a ser faturado ao longo
do més, portanto para este nao interessa se ao inicio ou final do més, mas um
volume mensal. Esta concentracdo de vendas na segunda quinzena pode afetar no
volume final da meta, mas tem como principal justificativa que a venda foi realizada

e nao foi concretizada por falta de estoque.
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Portanto sugerirmos que o sistema de PCP consiga mostrar a diretoria da
empresa a importancia da distribuicdo da meta da area Comercial ao longo do més.
Esta meta poderia ser fixada em 40% do total do volume de vendas na primeira
quinzena e o restante na segunda, assim garantiria uma continuidade do processo
produtivo, mantendo o alcance e eliminando parada de maquinas e elevada

estocagem de produtos parados.

A principal acao seria da area Comercial em trabalhar com seus clientes, mas
o PCP como principal analista da situacao e intermediador das necessidades teria
um grande ganho na qualidade da prestagdo de seus servigos, garantindo
produtividade, eficiéncia e atendimento no prazo e na quantidade certa.

Ainda na area de atuacdo do PCP, podemos tecer alguns comentarios e

observagoes referentes a sua importancia no processo de forma geral.

As areas de produgéo e programacgao de produgao devem estar intimamente
ligadas compartilhando indicadores e metas, pois caso contrario podem acarretar em

custos desnecessarios, podendo gerar prejuizo para a companhia.

A area de produgao nao deve ater-se apenas para produtividade, eficiéncia e
volume, mas também ao atendimento de pedidos de vendas implantados pela area
comercial, observado e acompanhado pelo PCP. A produtividade ndo sera relevante
mediante a falta de estoque do produto certo para o cliente no momento que o

mesmo necessita.

O mesmo podemos afirmar para area de PCP, o atendimento a malha de
vendas ndo deve ser visto isoladamente sem serem verificadas as condi¢cdes de
atendimento pela industria, levando também em consideragdo a produtividade e
eficiéncia, pois uma perda de volume podera influenciar em um desabastecimento

futuro e consequentemente em um erro de analise do programador.

Na industria de moagem a informagédo de producédo deve chegar com vinte
quatros horas de antecedéncia, pois como citado, a preparagédo do trigo necessita
deste tempo para estar apto para a moagem. Portanto a area de PCP deve estar

atenta a colocacdo de pedido de vendas pela area comercial. Faz-se ainda
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necessaria uma reunido diaria entre as areas para alinhamentos e checagem das

necessidades de cada setor.

Na industria, como tratamos de uma linha de producado continua, devemos
priorizar a manutencdo da producdo em produtos com maior saida e volumes,
considerando a estocagem em silos como semielaborado e em depdsitos como
produtos acabados. Produtos com menor saida deve-se evitar sua estocagem, pois
podera representar um produto parado em estoque, ocupando espago em depdsito

desnecessariamente, podendo ainda exceder em shelf life.

Portanto, na industria, principalmente as areas de Producédo, PCP, Comercial,
Logistica e DPA devem estar alinhadas sob-risco de desabastecimento e/ou prejuizo
financeiro para a empresa. Apesar de serem areas diferentes, representam um unico
dono e conjunto de acionistas que visam apenas ao lucro da empresa que gerem.
Estas areas devem possuir indicadores semelhantes e que se entrelagcam para

garantir a sustentabilidade do negdcio.
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