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RESUMO

Atualmente a avicultura brasileira possui uma faéeticipacdo dentro das atividades do
agronegocio devido a criagcdo de aves para a prodigdalimentos como a carne e ovos.
Dentre as diversas espécies criadas na avicutifrango de corte € destaque, pois sua carne
tem aumentado a participacdo no mercado interndezn®. Para a producdo de frango de
corte um dos fatores mais importantes da cadeidupva é a fabricacdo de racoes, na qual
representa a juncédo de macro e micro ingredieotele 0s micro ingredientes sao associados
a chamadas pré-misturas, ou seja, representamtarandos micro ingredientes de acordo
com as formulacdes de identificacdo e dosagem. © rmgredientes s&o utilizados em
menores quantidades, porém essenciais para o fedingir bons resultados no campo, sendo
assim o processo de fabricagcdo de racdo exigeagios ©s micro ingredientes utilizados
estejam disponiveis no estoque para que atendamandla da producdo. O presente trabalho
tem como objetivo criar um modelo de gerenciameetaontrole de estoque dos doze micro
ingredientes utilizados nos quatro tipos de ragéayés de dados relevantes da producdo nos
ultimos meses de fabricagdo de racdo em uma fabeaaédio porte situada na regido do
centro-oeste mineiro.

Palavras-chave: Avicultura. Fabricacdo de RacdésoMhgredientes. Controle de estoque.



ABSTRACT

Currently, the Brazilian poultry industry has aosiy involvement in agribusiness activities
due to the raising of poultry for the production fobds like meat and eggs. Among the
various species created in the poultry industrg broiler is highlighted, for beef has

increased its participation in domestic and forengarkets. For the production of broilers a
major factor in the production chain is the prottuciof feed, which represents the junction of
macro and micro ingredients where the ingredienés associated with micro-called pre-
mixes, or represent a mixture micro ingredientsoediog to the identification and dosage
formulations. The micro-ingredients are used in IBnauantities, but essential to achieve
good results in the poultry field, so the feed nfaoturing process requires that all micro-
ingredients are available in stock to meet productiemand. This work aims to create a
model for inventory management of the twelve inggets in micro four types of feed

through the production of relevant data in recewintns to make feed in a medium size
factory located in the central region West mining.

Key words: Cattle, Feed Manufacture, Micro Ingretse Inventory Control.
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1 INTRODUCAO

O agronegocio brasileiro, atualmente um setor déadae para a economia nacional,
gue segundo dados do Mercado Fisico Rural (20M¥ drural, o setor é responsavel por
cerca de 33% do produto interno bruto do Brasilpregando 38% da méo de obra e
representando 36% das importacoes.

A avicultura no Brasil possui caractiécés e procedimentos relevantes dentro da
cadeia produtiva de produtos resultantes do agémn@dprasileiro, devido criagdo de aves
para producdo de alimentos como a carne e ovodreDas diversas espécies criadas na
avicultura, destaca-se o frango, na qual sua cemeumentado a participacdo no cardapio
das familias brasileiras.

Segundo a Embrapa (2010), desde o inicio da proddedrangos de corte no Brasil,
as cadeias produtivas do produto modernizou-sédaeévnecessidade de diminuir 0s custos
e aumento da produtividade para atender a demanoeectado.

Dentre as cadeias produtivas, um dos principaisdatpara a producao de frango de
corte, corresponde a fabricacdo de ragbes, a mistermacro ingredientes (milho, soja,
farinhas) utilizados em maiores dosagens e os migyeedientes (vitaminas, minerais,
aminoacidos, enzimas, antioxidante, antibiéticositréde outros) utilizados em menores
dosagens sao responsaveis pelo desenvolvimentovelaGa processo de mistura dos
ingredientes € um passo fundamental para alcancanifarmidade das racOes, devido a
utilizacdo de quantidades menores de ingredieogeghamados micro ingredientes. Se a
racao nao possuir uniformidade dos ingredientede poejudicar o desempenho das aves no
campo onde, posteriormente pode acarretar um alecadto de producdo devido ao
aumento do consumo de racao.

Os micros ingredientes na producéo de racdes séxtegna importancia para atingir
bons resultados no campo, o processo de fabricdgfende que os micros ingredientes
estejam disponiveis em quantidade ideal nos estpgpaga atender possiveis demanda de
racOes fabricadas de acordo com a producdo. Bor & empresas necessitam de um
planejamento e controle de estoque, para garargbastecimento dos micros ingredientes

em estoque no momento certo.
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1.1Problema

Como controlar o estoque de micro ingredientes aema dabrica de racoes,

atendendo as necessidades de consumo da produgao?

1.2 Justificativa

A gestdo de estoque € uma das areas do planejameatdrole da producgéo (PCP),
sendo responsavel pela obtencéo de produtos estonadessarios para atender o processo
produtivo. Porém ha negligencias desta area emepegue meédias fabricas de racgdes,
devido as dificuldades enfrentadas em relacdo emgamento dos seus estoques de micro
ingredientes e com atividades relacionadas a &egundo a Embrapa (2010), os micros
ingredientes sdo usados em pequenas quantidadedgndoo implicar na falta de
uniformidade da racdo devido a escassez de comi@sneo processo de mistura, onde o0s
resultados disso poderdo ser a perda de desempenteimpo e aumento na mortalidade
das aves.

A escolha do tema foi baseada na impoi@ado gerenciamento de estoques para 0
melhor funcionamento também das pequenas empmgase sentido, a partir de uma
experiéncia de trabalho pessoal do pesquisadoificoerse essa necessidagden uma
fabrica de ragdes de médio porte situada na refgiddentro Oeste mineiro. Atualmente séo
produzidos quatro tipos de racdes de frango, atittguma producéo diaria de 480.000kg e
um consumo aproximado de 1.000kg de micro ingréelemo qual acarretam problemas
no processo produtivo de racdo devido a paradasmeimlancas de formulacdo de racéo
originadas a partir das quantidades insuficientesstoque.

Com base no controle de estoque, espera-se quems mmgredientes utilizados na
fabricacdo de racbes para frango de corte, sejantnotados para cada tipo de racao, por
meio de dados obtidos da producdo de racdo de salgwses consecutivos, assim
possibilitando uma melhoria no gerenciamento degests, evitando transtornos com as
demais areas produtivas relacionadas.

Sob essa perspectiva acredita-se quealmalho seja pertinente e possa trazer
contribuicdes positivas para o funcionamento deupegs e médias fabricas, estimulando
nao sO novos estudos sobre o tema, mas também apkcabilidade nas empresas ja
constituidas.
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1.3 Hipotese

Se 0 departamento de estoque mantiventegligado com o departamento de
compras, no sentido de obterem, informacdes di&@we consumo ou compra de
determinado micro ingrediente, possivelmente haveridiminuicdo de transtornos no
processo produtivo devido a falta de micro ingnetis.

Se o departamento de estoque enviar solicitacopedido de micro ingredientes ao
departamento de compra no momento certo, poderiavii@ado estoque insuficiente e/ou

estoque desnecessario.
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2 OBJETIVOS

2.1 Objetivo Geral

Desenvolver um modelo de gerenciamento de estoguemigro ingredientes,
utilizados na fabricacdo de racOes para frangoodie ©a regido do centro-oeste mineiro,
buscando proporcionar a fabrica a seguranca ndeaitagnto do processo produtivo e

reducado de paradas originadas a partir dos estawgidientes.

2.2 Objetivos Especificos

* Identificar através das formulacbes de pré-mistuigqagis os micro ingredientes
existentes e quantidade utilizada para cada tipagh®o produzida pela fabrica;

e Levantar o consumo mensal e diario de producédo ata ¢ipo de racdo, para
identificar médias de consumo de cada micro ingreds utilizados nos quatro tipos
de racéo;

» Verificar a viabilidade da implantacdo do estogaesdguranca, bem como integrado

com olead time dos fornecedores;
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3 REFERENCIAL TEORICO

Os topicos a seguir presente neste capitulo, sé@wolados assuntos relacionados
com o tema do estudo, proporcionado conhecimeataendimento através das citacoes

bibliograficas de diversas fontes de pesquisa.

3.1 Agronegadcio

De acordo com a Embrapa (2010) pode se conceitAgranegocio como a soma de
operacgOes de producgdo, comercializacdo e distébude suprimentos agricolas.

O agronegocio € fundamental para a economia brasipois representa cerca de um
terco do PIB (Produto interno bruto do Brasil) exd® grande contribuicdo para as
importacdes e exportacdes de produtos agro-indiss(8INDIRACOES, 2010). O Sindicato
Nacional de Alimentacdo Animal — Sindiragbes (204fma que o Brasil esta caminhando
para se tornar uma lideranca mundial no agronegopiara firmar nessa atividade, necessita
de ampliar a competéncia para atuar de modo efiiciem controle das cadeias de producéao
agropecudria de modo a garantir seguranca e qdelidas produtos e das cadeias de
producao.

A avicultura possui posi¢do de destaque dentradesias produtivas do agronegocio,
devido a producéo de racéo para a criacdo de avapoducao de carne e ovos. Segundo
dados do Sindiracfes (2010), foram produzidos @asiBem 2009, 58,4 milhdées de toneladas
de racéo, sendo que 32,6 milhdes de toneladas fosasumidos pela avicultura de corte e

postura.

3.2 Avicultura brasileira

A avicultura é a criacdo de aves para a producaalindentos. As espécies criadas
pela avicultura séo: frangos, patos, gansos, cadpavestruzes e outros.

Atualmente a avicultura representa uma das maaireislades agropecuarias por ser
uma das que propiciam maiores lucros. Um dos mefpara avicultura ser privilegiada pela
atratividade do consumo de carne de aves, é demddelevado custo da carne bovina
(RURAL NEWS, 2010).

A carne de aves é uma das que representa maiareheres vantagens para a

alimentacdo humana. O Brasil possui uma das majmreducées do planeta e, ainda,
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apresenta um grande potencial para expandir aimitaeasa producéo. A producgéao brasileira
é destinada tanto ao consumo interno quanto astegpes, sendo a producdo de frangos de
corte a maior atividade da avicultura brasileirtliFAL NEWS, 2010).

3.2.1 Avicultura de corte

Dentre as espécies criadas pela avicultura, desto frango, na qual o consumo da
carne tem aumentado anualmente no mercado inteedeeno. A tabela 1 demonstra o

crescimento da producéo brasileira de carne dgdratesde o ano de 1989 ao ano de 2006.

TABELA 1: Producéo brasileira de carne de frang@amamercado interno e externo.

Producéo Brasileira de carne de frango
(MIL toneladas )

‘ Regibes Mercado interno Exportacdo Total |
1989 1.801 244 2.045
1990 1.968 299 2.267
1991 2.200 322 2.522
1992 2.351 372 2.723
1993 2.710 433 3.143
1994 2.930 481 3.411
1995 3.617 429 4.046
1996 3.483 569 4.052
1997 3.812 649 4.461
1998 4.262 612 4.874
1999 4.755 771 5.526
2000 5.070 907 5.977
2001 5.486 1.249 6.735
2002 5.917 1.600 7.517
2003 5.921 1.922 7.843
2004 6.069 2.425 8.494
2005 6.535 2.762 9.297
2006 6.623 2.713 9.336

Fonte ABEF — Associacdo Brasileira dos produtores e dadores de
frango (2010).

Segundo o Sindiracdes (2010), o frango é hoje aecamnais consumida pelo
brasileiro, com um consumo equivalente de 39 qulmshabitante por ano. E importante

relatar que existem quatro fatores importantes fguerece o crescimento do frango para



21

atender as demandas do mercado: a genética, ordaejbiegiene e sanidade e nutricdo
(SINDIRACOES, 2010).

* Genética: a selecdo das caracteristicas genétisapals determinard como sera o
descendente e logicamente, no momento da selegémia com melhor desempenho
€ que sao selecionados.

* Ambiente: condicbes ambientais agradaveis paramahnTemperatura, iluminagéo
adequada contribuem para um rapido desenvolvimento.

« Higiene e Sanidade: a avicultura moderna exigeralenhigiénico e sanitario total,
assim as aves enviadas ao mercado sao completasadids.

* Nutricdo: alimentacado equilibrada atendendo assset@des fisiologicas do animal,

cuja racao garante saude e desempenho.

A nutricdo equivale a um dos maiores custos papaoducao de frango de corte,
devido a quantidade de racdo consumida por aveagpagir 0 crescimento adequado para o
abate. De acordo com dados do Sindiracdes (20®dnsumo de racdo para frango de corte
totalizou 27,8 milhGes de toneladas e registrou autmento de 0,7 % em 2009 em
comparagao ao ano de 2008, quando foram produ2iiéanilhdes toneladas de racéo.

3.2.2 Fabricacao de racéo

Segundo dados do Sindiragbes (2010), a aviculturgeral garantiu a lideranca em
consumo de ragao, cuja demanda por racdes avaf@d ] de 29,704 milhdes de toneladas
para 32,725 milhdes toneladas em 2007, aumentodalesd bom desempenho das
exportagcbes de frangos e o0 aumento do consumonantéfm segundo lugar vem a
suinocultura, com a demanda estimada em 15,374esiltle toneladas.

As racles sao produzidas a partir da juncdo deanganricro ingredientes e oOleos, na
qual o fluxograma 1, explica o processo de cadartEpento produtivo, desde a recepcédo da

matéria-prima até a expedicdo do produto finakejg, a racao.



Fluxograma de Fabricagao de Racao

Recepgéo / Pesagem de Matéria - Prima

Magcros Ingreientes
Descarga

Micro-Ingredientes

Sim Nao Néao
SiIOS -----
Armazenagem [ =S Armazenagem _TSeeerrrp yerreerr S Solidos___essssssssasssssssaaaaaes 3
H
H Armazenagem
—DI Silos / Dosagem |< PI Estocagem I
v v A
I Pesagem I I Pesagem I Pesagem
A 4 3
I Dosagem I I Misturar |
A4 VL
I Moagem I I Pesagem I Dosagem
A\
I Dosagem I Dosagem I
I l\llis;;rar I‘ﬁ
Sim ) Nao
irsnmsnsnreln . Peletizar | 0 eeesssssssssssssas
Silo / Dosagem
" |
I Pelet'izar I
A4
I Resfriar I

I Triturar Id---'

y

>| Silo de Expedicao |<

A

I Expedir I

FLUXOGRAMA 1-Fabricacéo de racao.
Fonte: Arquivo pessoal do pesquisador (2010).
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As racOes para frango de corte e as demais aveemdeatisfazer as suas
necessidades fisiologicas basicas e totais. Pewads racfes precisam ser as mais completas
possiveis. E preciso que sejam compostas por pastesais minerais, gorduras, vitaminas e
por outros elementos nutricionais, 0s micro ingeetlis, assim, evitando que as aves mal
alimentadas, sofram caréncia desses elementosiggquentemente, desenvolvam doencas
ou apresentam ma formacdo (RURAL NEWS, 2010).

3.2.3 Micro ingredientes

Os micro ingredientes sao ingredientes utilizados gequenas proporcdes na
formulacdo para a fabricacdo de racdo. Estes imted sdo adicionados a racéo atraves de
pré-mistura ou premix de mineral e vitaminas.

A pré-mistura € composta pela juncdo dos microeigntes, que possuem nutrientes
essenciais ao desenvolvimento dos frangos e sageeah, adicionados em quantidades
menores que 2 kg por cada tonelada de racao. Haadendestes ingredientes as vitaminas,
micro minerais, aminoacidos, antioxidante, enzimastjcoccidianas, antibidticos dentre
outros (EMBRAPA, 2010).

Os micro ingredientes sdo considerados matériagpqiara a producdo de pre-
mistura, na qual sdo adquiridos por fabricantes &@mecedores que dispde de assisténcia
técnica e analise laboratoriais para o controlguddidade das ragdes.

A auséncia destes produtos no processo de misgtagando a Embrapa (2010),
podem causar a falta de uniformidade dentro de fonmaulacdo de rac&o, sendo o0 premix
necessario na fabricacdo de racdes. Ficam preflaticas racbes que por qualquer motivo,
seja ele um possivel erro de mistura na produca@rdmix ou até mesmo, estoques
insuficiente de micro ingredientes, podem contritpara que ndo consigam ter todos os
ingredientes necessarios na mistura final.

Sendo assim, a opcao de evitar um desses motidesenvolver um controle de
estoque para garantir o abastecimento dos micnedrentes em estoque, para atender o

processo produtivo.
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3.3 Administracao da producao e operacdes

Para Monks (1987), a administracdo da producaatévidade pela qual os recursos
sao reunidos dentro de um sistema de transformdegdorma controlada, a fim de agregar

valor de acordo com o0s objetivos empresarias. édid. ilustra essa definigéo.

Processo de )
Entrada Transformag&o Saida

[ o |
y )

FIGURA 1- Administracédo da producao.
Fonte: Monks (1987).

De acordo com Gaither e Frazier (2002) administraigi producdes e operacdes é a
administracdo do sistema de producdo de uma oggaitzcom o intuito de transformar os
insumos nos produtos e servicos da organizacaok 8taal. (1996, p. 30) afirma a idéia de
Gaither e Frazier, definindo que “Administracdoptaducédo trata de maneira pela qual as
organizacdes produzem bens e servigos”.

Moreira (2001), em uma definicAo mais ampla destapa seu livio que a
administracdo da producao e operacdes estd ligadtvidades orientadas para a producao
de um bem fisico ou servi¢co, na qual a palavradpgéo” esta relacionada as atividades
induUstrias, enquanto que a palavra “operactestiaslades desenvolvidas em empresas de
Sservicos.

A administracdo da producdo e operacbes pode dmnddesegundo os autores
citados acima como a administracdo de um sistemaprdducdo responsavel pela
transformacao de recursos em bens e servicos.

Um sistema de producédo de acordo com Gaitherzer@002) transforma insumos

(matérias-primas, pessoal, tecnologias, prédiodeitio, informacéo) e demais recursos em
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saidas (produtos e servi¢os). Para Moreira (208}, fsistema de producgéo € o conjunto de
atividades e operacdes inter-relacionadas envavidgroducao de bens (caso de industrias)
OU Servicos”.

Segundo Slack et al. (1996, p. 33) “administraca@rbducéo € o termo usado para
as atividades, decisdes e responsabilidades desatgerde producdo”. Os autores definem
que os gerentes de producdo sdo os funcionaripsn&®veis para administrar 0s recursos
envolvidos pela funcéo producéo, definidos commidaide recursos destinados a producao
de bens e servicos na organizacéo. A partir do mtonpie qualquer organizacéo produz um
bem e/ou servigo possui uma fungdo produgao.

A administracdo da produgdo e operagOes preocupmise o Planejamento, a
Organizacéo, a Direcdo e o Controle das operag@eiifvas, de forma a se conciliarem
com os objetivos da organizacdao (MOREIRA, 2001).

O Planejamento: oferece as bases para todas as futuras atividgelescias,
estabelece linhas de acéo a ser seguidas para@atendbjetivos estabelecidos e estipula o
momento que as a¢des devem ocorrer.

A Organizacao: processo de juncdo dos recursos produtivos (maudxde matérias-
primas, equipamentos e capital). Os recursos dmafasrganizada sdo essencias para a
realizacdo das atividades planejadas.

A Direcéo: processo de transformacéo dos planos existenpapel em atividades
praticas, indicando tarefas e responsabilidadescégmas aos funcionarios.

O Controle: envolve avaliacdo do desempenho dos setores Bspgaa empresa,
funcionarios e aplicacéo de agdes corretivas quaadessario.

Burbidge (1981), afirma que o planejamento, diregdcontrole de suprimento de
materiais e das atividades de processo de umaipagao estédo relacionados com o controle

de producéo.

3.4 Planejamento e controle da producéo

Segundo Burbidge (1981), o controle de producdanédo da administracdo que
planeja,dirige e controla o fornecimento de maig®eaatividades ligadas ao processo de uma
organizacdo, de modo que determinados produtosh se@duzidos por métodos especificos
para atender um programa de vendas, sendo es@dsdds realizadas com o maximo de

aproveitamento da mao-de-obra, dos equipamentos eapital disponivel. Para Moreira



26

(2001, p.392) “controlar a producédo significa assagque as ordens de producao serdo
cumpridas da forma certa e na data certa”.

O planejamento e controle preocupam em gerenciaati@glades da operacao
produtiva de modo a satisfazer a demanda dos catsies, onde qualquer operacao
produtiva requer planos e controle, mesmo que mddade e os detalhes do planos e
controle existam variagcdes (SLACK et al. 1996).

De acordo com Slack et al. (1996) a funcédo do jpdamento e controle € garantir que
a producdo ocorra com eficiéncia e produza prodetoservicos, na qual os recursos
produtivos estejam disponiveis na quantidade cema,momento certo e no nivel de
gualidade adequado.

Moreira (2001) descreve os seguintes objetivos papdanejamento e controle da
producao:

* Permite que os produtos tenham qualidade espeatafica

e Fazer com que as pessoas € maquinas operem coniv@s Bsperados de
produtividade;

» Reduzir os custos operacionais e estoques;

» Estabilizar ou melhorar o nivel de atendimentolemte;

Burbidge (1981) cita em seu livro que ha doistrmdes principais usados no
controle de producdo que sdo os controles de “aaohgmento e de estoque”.
Acompanhamento é o nome utilizado para identifoisacontroles que obrigam os eventos a
seguir aquilo que foi definido de acordo com ospsa“diarios”. A partir dos efeitos da
implementacdo de um determinado plano € que é gearad estoque, e 0 “controle de
estoque” é o controle usado para assegurar queebdus estoques se mantém dentro dos
limites aceitaveis.

Enfim, para se conseguir assegurar 0s niveis adguestsuficientes para atender as
condicOes do processo produtivo sem que haja daltaxcesso de materiais em estoque, 0
entendimento da gestdo de estoque é de extrematémpi@a para que consiga atender estes

requisitos.

3.5 Gestéo de estoques

“A gestéo de estoques é um elemento gerencial @akea administracdo de hoje e
do futuro, atualmente o conceito de estoques éan&htendido do que ja foi em anos
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recentes”’(CORREA e CORREA, 2008, p.517).

As organizagfes nos anos 80 tiveram problemagégiras sérios por acharem que
deveria baixar a todo custo, a zero seus estogtragjas por leituras e mensagens passadas
pela superioridade dos sistemas de gestdo japodasésoca o chamado “zero estoque”,
onde na verdade houve erros de interpretacdo dasagens relatadas pelos japoneses
(CORREA e CORREA, 2008). Atualmente entende-seunun@ gestéo eficiente de estoque
consiste em manter nos locais de armazenagem,uestosuficientes para suprir as
necessidades, sem que a organizacdo enfrente mpaxbleriginados a partir das faltas o
excesso de produtos. Corréa et. al (2008, p.2&haifh que “hoje, entendemos de forma
mais clara que devemos buscar incessantementeenamtgrama a mais de estoques do
gue a quantidade estritamente necessaria estiatsgite”.

De acordo com Moreira (2001) ha dois pontos dea\psincipais os quais a gestao
de estoques adquire grande importancia e mereceaateespecial: o operacional e o
financeiro. Segundo o autor o ponto de vista op@mat os estoques permitem certas
economias na producédo e regulam também as diferelecatmo entre os fluxos principais
de uma empresa. Do ponto de vista financeiro, est@ginvestimento e agrega parte do

capital da empresa.

3.5.1 Definicdo e importancia dos estoques

Um dos principais conceitos presentegeatdo de operacdes € o conceito de
estoques, que em muitas operacdes, os estoquagyestéio tem papel essencial (CORREA
e CORREA, 2008).

Moreira (2001) define estoque, quaisquer quandgat: bens fisicos acumulados e
conservados de forma improdutiva durante um detewa intervalo de tempo. Assim,
caracterizam estoques tantos os produtos acabadasgygardam venda ou despacho, como
matéria prima em geral, componentes e acessor@aguardam a utilizacdo no processo
produtivo.

Slack et al. (1996) define estoque como acumulapdoazenada de recursos
materiais em um sistema de transformacgdo, na quedtaque € usado para descrever
gualquer recurso armazenado, onde Corréa e C@088,(p.517) afirma o pensamento do
autor definindo estoque como “acumulos de recursaterias entre fases especificas de

processos de transformacéo”.
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Os estoques em geral estdo incluidos na agend@deupacdes ndo so dos gestores
de operacdes, mas também dos gestores finanau®se preocupam com a quantidade de
recursos financeiros que os estoques empatam ecsstss relacionados; dos gestores
comerciais, que se preocupam com O prejuizo ocadom@mo atendimento dos clientes
devido a indisponibilidade dos estoques de prodatadados pode acarretar; dos gestores
fabris que se preocupam com a onerosa ociosidadmialéabrica, que possivel falta de
matéria-prima pode ocasionar (CORREA; CORREA, 2008)

Os objetivos operacionais dos estoques, segundeitd@2001) s&o:

* Os estoques cobrem mudancas previstas no suprime@iademanda;

» Os estoques protegem contra as incertezas;

* Os estoques permitem produgédo ou compras economica;

O estoque para muitas organizacOesupcs funcdo de assegurar 0 emprego
uniforme da méao de obra, pois tanto quando é pelssi&o é conveniente alterar o quadro de
mao-de-obra em funcé&o da demanda, por mais quems@alemanda pequena a organizagao
deseja conservar os funcionarios (MOREIRA, 2001).

3.5.2 Surgimento dos estoques

“Ndo importa o que esta sendo armazenado como westomy onde ele esta
posicionado na operacao; ele existira porque exisig diferenca de ritmo ou de taxa entre
fornecimento e demanda” (SLACK et al, 1996, p.383).

De acordo com Corréa e Corréa (2008) as raz6asopurgimento dos estoques Sao:

» Falta de coordenacéo entre fases de um determpnadesso;

* Incerteza,

* Especulacéo;

» Disponibilidade do canal de distribuig&o;

A figura 2 a seguir demonstra alguns motivos daoaio surgimento dos estoques:
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FIGURA 2- Surgimento dos estoques.

Fonte: Corréa e Corréa (2008).

A falta de coordenacédo entre as fases de um detdmiprocesso para Corréa e
Corréa (2008, p.520), “pode ser impossivel ou weliZoordenar as fases do processo de
transformacao de forma a alterar suas curvas dergo e cConsumo para que essas sejam
iguais, dispensando a necessidade de estoqueskstie

Segundo Moreira (2001) as incertezas falam a resmpi® momento em que
necessita de um determinado item. Corréa e CoR@a@8] afirmam que a incerteza em
algumas ocasides existe a possibilidade de coargenizitamente as taxas de suprimento e
consumo, desde que haja informacgdes sobre essssdatite as etapas de um processo de
transformacédo. Os autores citam que quando naoftrniacdes adequadas ao processo, a
incerteza € definida por ocasides onde as taxasaBide consumo e suprimento ndo sao
previsiveis, ou seja, o consumo nao se da com eedinlocados com antecedéncia, assim
temos a incerteza quanto a taxa de consumo e sIgom

Em muitas situacdes, a formacédo de estoques nda para minimizar problemas
como falta de coordenacdo ou incerteza, mas comigrzcdo de criacdo de valor e
correspondente realizacdo de lucros. Isso se aééatde especulacdo com a compra
e a venda de materiais. As vezes, as empresasgoensentecipar a ocorréncia de
escassez (e corresponde alta de prego) de ofer@tdeminado bem, comprando
qguantidades mais altas do que estritamente ne@egsda seu consumo, enquanto
0s precos ainda estdo baixos. Quando vem a eseassatta de precos, ndo sofre
com ela, como também pode, inclusive, dependendgudatidade adquirida com
antecedéncia, vender o excedente pelo preco auteentaalizando bons lucros
(CORREA e CORREA, 2008, p.521).
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Situacdes logisticas exigem em algumas situacdespopdutos sejam colocados e
disponiveis proximos dos mercados consumidoregnPaem sempre as fabricas produtoras
destes produtos encontram préoxima ao mercado daigun Desta forma ha a necessidade
de transportes da fabrica até o mercado consurf@@RREA e CORREA, 2008).

Os canais de distribuicdo destes produtos podehairires armazéns, entrepostos,
trajeto por varios meios (rodoviario, aéreo, fllivimaritimo) e também ha de considerar
distribuidores regionais e locais até chegar osgzode venda. “Os produtos que preenchem
o canal de distribuicdo, conforme seu comprimengogdem representar quantidades
consideraveis de estoque que devem ser gerencig@ORREA e CORREA, 2008, p.521).
Os autores chamam estes estoques de “estoquesalaeadistribuicdo”, e é um problema
enfrentado por muitas organizacées que prestantesrogisticos (CORREA e CORREA,
2008).

3.5.3 Tipos de demanda

De acordo com Moreira (2001), ha dois padrées basie consumo de um item ao
longo do tempo, na qual esses padroes chamadosrdanda dependente e demanda
independente. O autor afirma “que é importantenelgea dinAmica desses padrdes, ja que
conduzem a estratégicas diferenciadas no conteoéstbques” (MOREIRA, 2001, p.466).

Os estoques, como qualquer recurso de operacétejue materialidade, recursos
fisicos, ttm em geral inércia deciséria, isto €ode necessariamente algum tempo
entre momento da tomada de decisdo sobre o ressupd e a efetiva
disponibilidade, para uso, do item. Isso, por targquer que na hora da tomada de
decisdo sobre ressuprimento se tenha uma visdoafuta consumo do item
(CORREA e CORREA, 2008, p.522).

A demanda de um item é considerada independergia siepender das condi¢des de
mercado, fora do controle independente da empps@m a organizacdo pode estimular
essa demanda, através de reducédo de preco e pesnacquantidade final da demanda do
item ainda assim dependera do mercado (MOREIRAL)X00

Corréa e Corréa (2008) da o nome de independentgye a demanda futura desses
itens ndo depende, de fatores que estejam sololeoda operacdo. Moreira (2001) define
que séo exemplos de itens de demanda independsnpeodutos acabados, pecas e demais
materiais para reposicao.

Segundo Moreira (2001) o item de demanda dependecwasiderado se o consumo
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puder ser programado internamente, esses itengi8aados na producéo de outros itens. O
autor relata em seu livro “que a quantidade progdarpara consumo, no mais das vezes,
depende das expectativas da empresa em relacdoormaportamento do mercado”
(MOREIRA, 2001, p.467).

Os itens de demanda dependente séo itens que eepeladorevisdo de consumo dos
itens de demanda independente, sdo exemplos dediteiemanda dependente: as matérias-
primas componentes dos produtos e pecas para rean{ddOREIRA, 2001).

Para Moreira (2001) a demanda independente e depengdossui comportamentos
diferentes, a demanda é continua no caso de pduatdados e pecas de reposi¢cao, porém €
sujeita a influéncia de efeitos tais como tendérmitdo de negdcios e variagbes aleatorias.

As matérias-primas e pecas para montagem tém urmpartamento do tipo do tipo

“tudo ou nada” sempre que a producdo seja feitdobes: uma certa quantidade é
demandada diariamente durante o tempo que duemeaptodutiva dos lotes, entre
duas dessas fases produtivas, nenhuma quantidéeteandada (MOREIRA, 2001,

p.467).

A figura 3 ilustra o comportamento da demanda ieddpnte e figura 4 ilustra o

comportamento da demanda dependente.

E DEMANDA % DEMANDA
INDEPENDENTE o | DEPENDENTE i
| |
I I
— 1 |
1 | 1
1 I 1
I ] [ I
| 1 I | |
1 | 1 1 1
| I 1 | |
[ [N
TEMPO TEMPO
FIGURA 3- Demanda independente FIGURM®emanda dependente
Fonte: Moreira (2001). Fonte: Moreira (2001).

As figuras 3 e 4 tem como objetivo demonstrar atileacdo do comportamento da
demanda de estoque existente no processo prodsémdp estas demandas classificadas em

dependente e independente.
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3.5.4 Tipos de estoques

Slack et al. (1996) define os diferentes tipos si®aie, pela existéncia de varias
razdes para o desequilibrio entre a taxa de farmeto e demanda em diferentes pontos de
qualquer operagédo, porém o autor afirma que hasdisdormas diferentes para classificar os
estoques.

Corréa e Corréa (2008) classificam os estoques @elténcia de varios tipos
identificados nos processos de operacoes; estod@ematérias-primas e componentes
comprados, estoques de material em processo, estaguprodutos acabados, estoques de
materiais para MRO (manutencao, reparo e operacoes)

» Estoques de matérias-primas e componentes congrad@im as quantidades de itens
adquiridos pela organizacdo na expectativa deftianar, mais ainda nao o fez.

» Estoques de material em processo: quantidadesds #&dquiridos que ja sofreram
algum tipo de transformacdo, porém ndo se enconfreontos para a venda,
encontram-se no estagio de semi-acabado.

« Estoques de produtos acabados: representado patdidpule de itens de produto
acabado pronto para comercializacdo. Encaixam rg&iede estoque também os
itens produzidos para atender a necessidade daadodmos-venda”.

» Estoques de materiais para MRO (manutencao, repaperacao): sdo quantidades
de itens adquiridos pela a operacao, com intuitam®ar a atividade de producéo.
Lubrificante, pecas sobressalentes e 0s consuns&eiexemplos desse tipo de item.

3.5.5 Estoque de segurancga

Dentro da administracdo dos estoques é necesséaimetecer os niveis de seguranca
dos estoques. Para Monks (1987), os estoques deaseg (ES) sdo os meios basicos para
permitir variagbes aleatérias na demanda e no tedgp@tendimento. A funcdo destes
estoques no fluxo produtivo é impedir que ocorraroblgemas inesperados em algum

departamento produtivo em relacdo ao atendimentiziohe@nda.

Se o (ES) for definido como zero ou, em outrasyata se for definido que ndo se
vai trabalhar com estoques de seguranca, issdisggue um pedido de reposicdo
vai ser disparado quando houver uma quantidadestogue equivalente a demanda
durante o lead time. Entretanto, como a demand&endade ndo € totalmente
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estavel, é possivel que, assim que um pedido ssjarddo, a demanda sofra uma
dessas variagdes aleatérias para maior, e ai pegamaiurante o periodo do lead
time. Isso significa que a demanda durante esdedmena verdade sera maior do
aquela demanda assumida quando se dimensionouto g@messuprimento ( que
havia sido a demanda, assumida constante no patam@dio, durante o lead
time).Por conseguinte, isso significa que o estocjuegara a zero antes que o
ressuprimento chegue, causando falta. Para faemtefra essas situacbes de
variacdes aleatdrias da demanda, em torno de stia mduitas empresas resolvem
lancar mdo de manter alguma quantidade de estogu@méda estoque de
seguranca) para que, nos casos em dque, depois d&loera pedido de
ressuprimento, a demanda aumentar ndo haja falRRREA et al. 2008, p. 42).

De acordo com Tubino (2008) os estoques de segura@Q para absorver as
variacdes na demanda durante o tempo de ressupoinoenvariagdes no proprio tempo de

ressuprimento, dado que é apenas durante este tprepms estoques podem acabar e causar

problemas ao fluxo do produtivo (TUBINO, 2008).i4ura 5 ilustra as duas situacdes:

Quantidade

FIGURA 5- Situacdes dos estoques de segurancaapacacédo nas variacbes da demanda e
0 tempo de resuprimento.
Fonte: Tubino (2008).

No primeiro caso, uma variacdo da demanda espeedaparad’ faz com que os
estoques entrem na listra de seguranca antes ¢@o t@eressupriment®) se completar. No
segundo caso, mantendo o demadgda tempo esperado de ressuprimenpassa paré,
fazendo com que exista a necessidade de utiliza&smgiues de seguranca para manter o
fluxo do processo produtivo (TUBINO, 2008).

O tamanho dos estoques de seguranga esta relazioordo tamanho das variacdes

na demanda prevista e/ou variagdes do tempo pregtestresuprimento, quanto maior for
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essas variagdes, maiores serdo os estoques darsggur

Na realidade, os estoques de seguranca agem coarteaetdores para os erros do
sistema produtivo associados ao abastecimentonierexterno dos itens. Estes
erros fazem com que os tempos de ressuprimento eéeamndas variem,
impossibilitando o bom funcionamento do modelo dietole de estoques sem uma
seguranca (TUBINO, 2008, p.81).

As organizacgdes na prética tendem a conviver caes €ros e colocar estoques de
seguranca nos modelos de controle de estoquesiparéecé-los, pelo menos enquanto estes
erros néo forem eliminados (TUBINO, 2008). De acatdm Tubino (2008) a colocacao de
estoques de seguranca geralmente, ndo precisaitaeerh todos os itens administrados pelo
sistema de controle, necessitando se considerae @specto a dependéncia entre itens e 0s

gargalos produtivos do sistema.

O outro aspecto considerado na escolha do ponte eadcolocaria estoque de
seguranca esta relacionado ao fato de terem recugaggalos no roteiro de

fabricacdo do produto. Um recurso gargalo é umrsecauja capacidade limita a
capacidade total do roteiro, e, portanto, ndo dieae parado, pois uma parada nele
ndo pode ser recuperada pelo sistema. Nos pontosteieo de fabricacdo onde

houvesse recursos gargalos, a programacdo dessesose deveria ser protegida
com uma quantidade adicional de seguranga parar garadas (TUBINO, 2008,

p.82).

Segundo Tubino (2008), existem dois fatores a seguilibrados quando se refere
ao dimensionamento dos estoques de segurancastms aecorrentes do esgotamento do
item e os custos de manutencéo dos estoques darseguO autor ainda afirma que “quanto
maiores forem os custos de falta atribuidos ao, iteaiores serdo 0s niveis de seguranca que
se dispbe a manter, e vice versa” (TUBINO, 20082)p.

O método de calculo utilizado para calcular o astode seguranca foi determinado
segundo Corréa e Corréa (2008) na qual utiliza-smrsumo médio e o lead time dos

fornecedores. A formulacdo a seguir demonstraculzl
ES =Cmx Lt

Es- Estoque de seguranca
Cm- Consumo médio
Lt- Lead time

Enfim, os estoques de seguranca tém por finalidddeafetar o processo produtivo a
partir dos transtornos originados pela falta delpros em estoques, onde a identificacdo do
lead time de cada fornecedor de micro ingredie@tessencial para integrar com o estoque

de seguranca.



35

4 METODOLOGIA

O estagio de préatica profissional € uma oporturgdpdra aprender e quem sabe
transformar a realidade nas empresas; por issercelanalisar dados sobre a empresa-alvo é
a tarefa mais importante do estagio. As empresaseqptam uma variedade rica de situagdes
problematicas. Estas oportunidades ou problemagsnposkr explorados e analisados de

forma mais completa por meio do uso de métodosraci#s (ROESCH, 1999).

Uma vez delimitado o tema da investigagao pelandgfdo de problemas, hipotese e
variaveis, sera necessario definir as estratégisatedoldgicas que viabilizardo o
processo de identificacdo, coleta, registro, selecfratamento, descricdo,
interpretacdo e/ou analise do material sistemagodéen reunido.Entre outras
palavras, identificar e justicar a abordagem e ¢todw que melhor se ajustam as
especificidades dos objetivos da pesquisa, definiteriosamente 0 universo
considerado na pesquisa(populagédo, amostra oudasdaciais de estudo), os tipos
de pesquisa a serem explorados, as técnicas da delenateriais, os instrumentos
de coleta e registro de materiais, as técnicagalamento( processamento) e 0s
recursos técnicos que se antecipam aos exercieiodescricdo, interpretagdo e
analise (LIMA, 2008, p. 20).

Neste capitulo serdo abordados os procedimentosdoiégicos utilizados nesta

pesquisa a fim de atingir os objetivos propostos.

4.1 Natureza do estudo

De acordo com Gil (2002) a pesquisa é definida cqraxedimento racional e
sistematico que tem como objetivo proporcionar s aos problemas que séo propostos.
Para o autor o desenvolvimento da pesquisa € nted@rtoncurso dos conhecimentos
disponiveis e a utilizacao cautelosa de métodésredas.

Ainda segundo Gil (2002), com base nos objetivasigeas pesquisas podem ser
classificadas quanto ao tipo em trés grandes grapptoratdrias, descritivas e explicativas.

As pesquisas exploratorias de acordo com Bert#@0g, p.48) “sdo aquelas que
tratam determinados problemas de pesquisa de fquase pioneira, buscando descrever
determinadas situacdes, estabelecer relacbesvani@geis, ou definir problemas de pesquisa
a serem continuadas por outros pesquisadores”.

As pesquisas descritivas tém como principal firralela descricdo das caracteristicas
de determinada populacao ou fendbmeno ou estabeetrentre variaveis (GIL, 1999).

As pesquisas explicativas “tém como preocupacatratadentificar os fatores que
determinam ou que contribuem para a ocorréncida@snenos” (GIL, 2002 p. 42). O autor
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afirma ainda que este tipo de pesquisa que maidusgola 0 conhecimento da realidade, pois
explica a razéo, o porqué das coisas.

A classificacdo das pesquisas em exploratériagritieas e explicativas € muito
util para o estabelecimento de seu marco teéricosaja, para possibilitar uma
aproximacao conceitual. Todavia, para analisaatissfdo ponto de vista empirico,
para confrontar a viséo tedrica com os dados dalada torna-se necessario tracar
um modelo conceitual e operativo da pesquisa (2002, p.43).

Este modelo na literatura cientifica, segundo @madéscrito acima recebe o nome de
delineamento. Para Gil (1999, p.64) “o delineameafere-se ao planejamento da pesquisa
em sua dimensdo mais ampla, envolvendo tanto aisggamacdo quanto a previsao de
analise e interpretacdo dos dados”.

De acordo com Gil (2002) as pesquisas podem seasifitadas com base nos

procedimentos técnicos utilizados sendo elas:

. Pesquisa Bibliografica
. Pesquisa Documental

. Pesquisa Experimental
. Pesquisa Ex-post facto
. Estudo de Coorte

. Levantamento

. Estudo de Campo

. Estudo de Caso

. Pesquisa-acéo

. Pesquisa participante

Desta forma a presente pesquisa adotou os seguintésos de classificacdo
proposto pelo pesquisador. Quanto aos objetivpssguisa se caracteriza como exploratoria
que de acordo com Bertucci (2008) a pesquisa exploa envolve trabalhos de
levantamento bibliografico e documental, a fim driléar a escolha das principais variaveis
a serem abordadas no trabalho. Quanto aos proasdisngicnicos se caracteriza como

bibliografica, documental e estudo de caso.
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4.2 Instrumentos de coleta de dados

Foram utilizados dados disponibilizados pela omggéo, que segundo Bertucci
(2008) sdo nomeados de dados primarios tais coroountentos internos, relatorios,

manuais, estatutos, planilhas e outros.

4.3 Objeto da pesquisa

A pesquisa foi realizada em uma fabrica de rac@es fprango de corte, localizada na
regido do centro-oeste mineiro. A fabrica pertemoe um grupo que atua no ramo
alimenticio, atualmente a fabrica de racdes progluesro tipos de racdes para frango de
corte, sendo classificada como racao pré-iniagiétjal, crescimento e abate. Juntas totalizam

uma producdo mensal aproximada de 12.000 t (toaglad



5 ANALISE E RESULTADOS

Para atingir o objetivo geral do trabalho, o desbnmento de um modelo de

gerenciamento de estoque de micro ingredienteatadsl anteriormente no capitulo dos

objetivos é preciso dar inicio as atividades delismé& resultados concretizando cada

objetivo especifico, sendo eles essenciais papac@usao do objetivo geral.

5.1 Identificacdo dos micro ingredientes

Este topico tem a funcéo de identificar a quantddel cada micro ingredientes que

compdem cada tipo de pré-mistura. Os micro ingrédgesao divididos em premix, minerais,

aminodacidos, enzimas, agentes e outras matérias pieé acordo com sua funcionalidade, na

qual sdo associados a ragcdo através das pré-mistOrafluxograma 2 demonstra o

surgimento da pré-mistura no ciclo produtivo.

uc java J

1° Etapa - Estocagem dos micro
ingredientes{embalagens: 20, 25 e 30 Kg).

2° Etapa - ldentificagao e guantidade dos micro
ingredientesi{pesagem).

3° Etapa- Processo de mistura.

1
4* Etapa- Pesagem da prémD
L

5 Ftapa- Estocagem da pré-mistura para a linha
de producio de ragéo.

FLUXIGRAMA 2-Surgimento da pré-mistura no ciclo grgivo
Fonte: Dados da pesquisa, 2010.
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O ciclo produtivo da fabricacdo da pré-mistura igididlo em cinco etapas;
estocagem de micro ingredientes, identificacdosagem dos micro ingredientes, mistura,
pesagem da pré-mistura e estocagem da pré-misamtpara a linha principal da producéo
de racéo.

Na primeira etapa os micro ingredientes fornecelosembalagens de 20, 25 e 30 kg,
ficam estocados proximo a sala de fabricacdo danstira. Na segunda etapa, o operador
identifica através de formulagdes qual micro ingretks e quantidade utilizar. A terceira
etapa corresponde a associacdo dos micro ingredjaiuie apds o processo de mistura sao
pesados em quantidades uniformes de acordo cipo dd pré-mistura que o fluxograma 2
denomina a quarta etapa ou seja a etapa da foordaggré-misturas, e finalmente a quinta
etapa que representa a pré-mistura estocada awaaer utilizada na linha de producéo de
racao.

Atualmente a fabrica de rac¢des para frango de adilea quatro tipos de preé-
mistura, sendo denominadas por nomenclaturas corgéemigtura pré-inicial, inicial,
crescimento e final. Cada tipo de pré-mistura yiossna formulacdo especifica que
posteriormente associada a cada tipo de racadetat2 representa cada tipo de pré-mistura
e qual racdo é utilizada decorrente ao periodo atsuno do frango, desde fase do

nascimento ao abate.

TABELA 2-Demonstracédo relacionada com a utilizad@ocada pré-mistura correspondente

a cada tipo de racéo de acordo com a fase de consuperiodo de vida em dias do frango.

Pré-mistura Associada a racao Pedo (fases de consumo)
Preé-inicial Racéo pré-inicial 1a7 dias

Inicial Rac&o inicial 7 a 21 dias

Crescimento Racao cresntme 21 a 37 dias

Final Racaaoe 37 a 42 (abate) dias

Fonte: Dados da pesquisa, 2010.

As formulacdes das pré-misturas séo feitas emlpse fixadas na sala de producao
de pré-mistura onde os micro ingredientes utilizaglguantidade séo de responsabilidade do

meédico veterinario, sendo que apods a sua anatisgponsavel pela producao aplica os dados
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e seus perspectivos pesos na planilha e acompafadmi@céo. A planilha 1 demonstra a
estrutura da planilha para o controle de pesagenmilro ingredientes.

Formulacao: Cddigo:
Més: Indicador de Pesagem
Dia
Ingrediente Dosagen
TOTAL

PLANILHA 1-Estrutura da planilha de controle de @g=sm dos micro ingredientes

Fonte: Dados da pesquisa (feito pelo autor), 2010.

A estrutura da planilha faz com que o operadordeatopgcédo de identificar qual
formula utilizar através do campo onde € preenchidome da formulagdo ou o cédigo que
€ composto por abreviaturas, como exemplo a prasraipré-inicial possui o codigo com as
inicias do nome, que ¢ identificada coPbIPI. O campo ingrediente e dosagem s&o onde
identifica qual micro ingrediente usar e sua qukmaté ideal, ja o indicador de dosagem
favorece ao operador a marcar o dia do més quesétizada a fabricacdo e a opcao de
marcar quais micro ingredientes ja foram pesadoa gae ndo o repitam na formulacgéo,
assim evitando erros na pesagem total dos micredrgntes. A Planilha 2 demonstra uma

planilha de pré-mistura pré-inicial preenchida derdo com as informacdes contidas acima.
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Formulacao: Pré -Mistura Pré-Inicial

Caodigo: PMPI

Més: JUNHO Indicador de Pesagem
Dia
Ingrediente Dosagen
1|23
FUBA 270,850 | x| x

PREMIX INICIAL 22,500 |x|x

MINERAL 22,500 |[x|X

RONOZYME 4,500 [x]x

TREONINA 98% 18,500 |x|x

LINCOMICINA
XX
4.4% 1,800
NICARBAZINA
1
5% 8,000 |x|x

ANTIOXIDANTE 1,350 [x|X

TOTAL 360,00

PLANILHA 2- Demonstracdo da planilha da pré-mistpra-inicial preenchida com informacdes

operacionais.

Fonte: Dados da pesquisa, 2010.

As planilhas séo preenchidas de acordo com a péodupmo exemplo a planilha 2

que demonstra os micro ingredientes ja identifisgolelos nomes, com excec¢ao o fuba cuja
sua matéria prima € denominada macro ingrediem#éhm, porém é utilizado como meio de

transporte na pré mistura para aumentar o volusgmamelhorando a uniformidade da

mistura, na qual todos os micro ingredientes juotos o fuba utilizado na PMPI totalizam

360 kg.

Para atingir o objetivo deste topico, as planilBag, 5 e 6 representam formulacdes
gue especifica qual o micro ingrediente e quanadader utilizada em cada pré-mistura de

acordo com as planilhas de controle de pesagem.
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Formulacao: Pré - Mistura Pré-Inicial Cédigo: PMPI
Més: Indicador de Pesagem
Dia
Ingrediente Dosagen
MILHO 70,850
PREMIX INICIAL 22,500
MINERAL 22,500
RONOZYME 4,500
TREONINA 98% 18,500
LINCOMICINA 1.800
4.4% ’
NICARBAZINA 18,000
25%
ANTIOXIDANTE 1,350
TOTAL 360,00
PLANILHA 3-Controle de pesagem da pré-mistura piéial (PMPI).
Fonte: Dados da pesquisa, 2010.
Formulacao: Pré - Mistura Inicial Cddigo: PMI
Més: Indicador de Pesagem
Dia
Ingrediente Dosagen
MILHO 339,020
PREMIX INICIAL 42,000
MINERAL 42,000
RONOZYME 8,400
TREONINA 98% 24,700
LINCOMICINA 3,360
ROBENIDINA 6,6 42,000
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ANTIOXIDANTE 2,520
TOTAL 504.00

PLANILHA 4-Controle de pesagem da pré-mistura edi¢PMI).

Fonte: Dados da pesquisa, 2010.

Formulacao: Pré - Mistura Crescimento Caodigo: PMC
Més: Indicador de Pesagem
Dia
Ingrediente Dosagen
MILHO 249,310
PREMIX CRESC. 42,000
MINERAL 42,000
RONOZYME 8,400
TREONINA 98% 86,690
BACITRACINA 31.080
45%
SALINOMICINA 42,000
12%
ANTIOXIDANTE 2,520
TOTAL 504,00
PLANILHA 5-Controle de pesagem da pré-mistura drasato (PMC).
Fonte: Dados da pesquisa, 2010.
Formulacéo: Pré - Mistura Final (Abate) Caodigo: PMFE

Més:

Indicador de Pesagem

Dia

Ingrediente Dosagen

MILHO 348,680
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PREMIX ABATE | 42,000
MINERAL 42,000
RONOZYME 8,400
TREONINA 98% | 60,400
ANTIOXIDANTE 2,520
TOTAL 504,00

PLANILHA 6-Controle de pesagem da pré-mistura fifiRiF).
Fonte: Dados da pesquisa, 2010.

Verifica-se que alguns tipos de micro ingredierg@e utilizados em todas as pré-

misturas e outros apenas em um ou dois tipos. tdlizacdo das pesagens dos micro

ingredientes sdo maiores na pré-mistura inicigis@mento e final ambas com o total de 504

kg, devido ser as racdes que sao mais fabricadaspde-mistura pré-inicial totaliza apenas

360 kg, pois este tipo atende as ragdes pré-irjaialsdo consumidas nos primeiros sete dias
do frango, onde o consumo é menor. A tabela 3 dstreoa quantidade gasta de cada pré-

mistura em cada tipo de racdo e quantas toneladasagio uma formulacdo total de
determinada pré-mistura pode atender.

TABELA 3-Quantidade gasta de cada pré-mistura pzda tipo de racdo e quantas
toneladas de racao cada formulacéo total de preévraiatende.

Pré-mistura  Total PM

Rac&o associada Quede de PM ( 3t) Total de ra¢do

PMPI 360 kg  Pré-inicial
PMI 504 kg Inicial

PMC 504 kg Crescimento
PMF 504 kg Final

24 kg 45t
18 kg 84 t

18 kg 84t

18 kg 84t

Fonte: Dados da pesquisa, 2010.

Exemplo 1:

Utiliza-se 24 kg de pré-mistura pré-inicial

pardrfear 3t(toneladas) de racdo pre-inicial,
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devido ser a quantidade calculada por “batida’rdeycao.

Exemplo 2:
Pré-mistura pré-inicial = 360 kg (formulacao total)

Quantidade gasta de pré-mistura para cada tréadasede racao = 24 kg

360 kg : 24 kg = 15 x 3 t 45 t(toneladas)
Obs: Em uma formulacao total de producédo de pré-mispuéainicial atende quarenta e

cinco toneladas de racao pré-inicial.

Como mostrado anteriormente nas planilhas 3, 46 Segistem doze tipos diferentes
de micro ingredientes, sendo eles o foco do nobgetieo geral que serdo submetido ao
controle de estoque, onde a tabela 4 identificdoae micro ingredientes existentes em todas
as formulagbes totais de pré-mistura e suas regpeaosagem, para fabricacdo de racao

para frango de corte.

TABELA 4-Demonstracdo dos doze micro ingredientesias dosagens correspondentes a

uma batida de producédo de cada tipo de pré-mistura.

Pré-mistura
| Micro ingrediente Pré-inicial  Inicial Crescimento  Final |
Premix inicial 22,500 kg 42,000 kg 0 0
Premix cresc. 0 0 42,000 kg 0
Premix Abate 0 0 0 42,000 kg
Mineral 22,500 kg 42,000 kg 42,000 kg 42,000 kg
Ronozyme 4,500 kg 8,400 kg 8,400 kg 8,400 kg
Treonina 98% 18,500 kg 24,700 kg 86,690 kg 60,400 kg
Lincomicina 4,4% 1,800 kg 3,360 kg 0 0
Nicarbazina 25% 18,000 kg 0 0 0
Robenidina 6,6% 0 42,000 kg 0 0
Salinomicina 12 % 0 0 42,000 kg 0
Bacitracina 45% 0 0 31,080 kg 0
Antioxidante 1,350 kg 2,520 kg 2,520 kg 2,520 kg

Fonte: Dados da pesquisa, 2010.

A partir da identificagdo dos doze micro ingredesné suas dosagens em cada tipo de
pré-mistura atingiu-se o primeiro objetivo especifionde posteriormente dando sequéncia
para 0 proximo topico, a analise da producdo déessccom o intuito de relatar as
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quantidades de consumo de cada micro ingredierseéstde médias de producdo de ragdes

gue a fabrica produz em um determinado periodo.

5.2 Andlise da producéao de racdes

A andlise da producédo de ragdo sera um pontogargeque consiga dados relevantes
durante os meses de maio, junho, julho e agostratiticdo do ano de 2010, sendo estes
dados relacionados com a producdo dos quatro dipeacdo. O topico anterior da pesquisa
identificou os micro ingredientes e dosagens ailés em cada pré-mistura que por sua vez
estao interligadas com os tipos de racao.

A funcéo deste tépico é relatar médias de produgéasal e diaria de cada tipo de
racdo que posteriormente identificamos os consureas de cada um dos doze micro
ingredientes, para que a pesquisa consiga atirgg um passo para a realizacao do objetivo
geral.

As planilhas 7, 8, 9 e 10 representam a produgabeam toneladas (t) das racoes pré-
inicial, inicial, crescimento e final durante osslidos meses de maio, junho, julho e agosto
do ano de 2010.



CONTROLE DE PRODUCAO DE RACAO

Maio/2010
DATA IN:Z'TAEL TOTAL | INICIAL TOTAL |CRESCIMENTO TOTAL FINAL TOTAL TOE?‘A'\‘ Pl

1/5/2010 - 21,04 21,00 156,0 156,0 75,00 75,00 252,0(
2/5/2010 - 21,00 156,0 75,00

3/5/2010 27,00 27,00 144,00 165,00 276,0 432,0 150,0¢ 225,00 597,0(
4/5/2010 24,00 51,00 87,00 252,00 294,0 726,0 54,00 279,00 459,0(
5/5/2010 21,00 72,00 105,04 357,00 225,0 951,0 153,00 432,00 504,0(
6/5/2010 39,0 111,00 123,00 480,00 258,0 1.209,04 69,00 501,00 489,0(
7/5/2010 15,00 126,00 186,00 666,00 246,0 1.455,0( 147,0¢ 648,00 594,0(
8/5/2010 30,00 156,00 132,04 798,00 303,0 1.758,0 99,00 747,00 564,0(
9/5/2010 156,00 798,00 1.758,0 747,00

10/5/2010) 156,00 30,00 828,00 330,0 2.088,0 96,00 843,00 456,0(
11/5/2010) 42,00 198,00 147,04 975,00 297,0 2.385,0 63,00 906,00 549,0(
12/5/2010) 39,00 237,00 159,00 1.134,00 213,0 2.598,0 30,00 936,00 441,0(
13/5/2010) 237,00 117,04 1.251,00 231,0 2.829,0 129,00 1.065,00 477,0(
14/5/2010) 6,00 243,00 63,00 1.314,00 174,0 3.003,0 135,00 1.200,00 378,0(
15/5/2010) 42,00 285,00 162,00 1.476,00 264,0 3.267,0 99,00 1.299,00 567,0(
16/5/2010) 285,00 1.476,00 3.267,0 1.299,00

17/5/2010 285,00 57,00 1.533,00 225,0 3.492,0 189,00 1.488,00 471,0(
18/5/2010) 27,00 312,00 144,00 1.677,0Q 294,0 3.786,0{ 12,00 1.500,04 477,0(
19/5/2010) 21,00 333,00 162,04 1.839,00 213,0 3.999,0( 156,00 1.656,0Q 552,0(
20/5/2010 33,00 366,00 156,00 1.995,00 159,0 4.158,0 87,00 1.743,00 435,0(
21/5/2010 366,00 9,00 2.004,0Q 195,0 4.353,0 87,00 1.830,00 291,0(
22/5/2010 48,00 414,00 117,04 2.121,0d 207,0 4.560,0 99,00 1.929,00 471,0(
23/5/2010 414,00 2.121,00 4.560,0( 1.929,00

a7



24/5/2010 15,0q 429,00 54,00 2.175,00 297,0 4.857,0 90,04 2.019,00 456,0(
25/5/2010 24,00 453,00 147,04 2.322,00 231,0 5.088,0 90,04 2.109,00 492,0(
26/5/2010 12,00 465,00 123,04 2.445,01 249,0 5.337,0 60,00 2.169,00 444,0(¢
27/5/2010 18,00 483,00 171,00 2.616,00 120,0 5.457,0 129,04 2.298,00 438,0(
28/5/2010 24,04¢ 507,00 75,00 2.691,00 297,0 5.754,0 42,00 2.340,00 438,0(
29/5/2010 12,00 519,00 87,04 2.778,00 243,0 5.997,0 132,00 2.472,00 474,0(
30/5/2010 519,00 {1 2.778,00 5.997,0 1 2.472,00

31/5/2010 63,0Q 582,00 84,00 2.862,01 213,0 6.210,0 111,04 2.583,00 471,0(
TOTAL 582,00 2.862,00 6.210,0( 2.583,00 12.237,00

PLANILHA 7-Producdo total de ragOes refererderg@s de maio de 2010.
Fonte: Dados da pesquisa, 2010.
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CONTROLE DE PRODUCAO DE RACAO

Junho/2010

DATA IN:DCRI’AE\L TOTAL INICIAL TOTAL |CRESCIMENTO TOTAL FINAL TOTAL | TOTAL P/ DIA
1/6/2010 21,00 21,00 81,0( 81,00 276,0( 276,0 51,00 51,00 429,00
2/6/2010 39,00 60,00 141,00 222,00 273,0( 549,0 81,01 132,00 534,0p
3/6/2010 12,00 72,00 57,0 279,04 105,0 654,0 30,0(] 162,00 204,00
4/6/2010 24,00 96,00 96,0( 375,00 243,0 897,0 192,01 354,00 555,00
5/6/2010 96,00 78,00 453,00 264,0 1.161,0 138,0( 492,00 480,00
6/6/2010 96,00 453,00 1.161,04 492,00

7/6/2010 24,00 120,00 102,0{ 555,00 258,0 1.419,0( 234,00 726,00 618,0p
8/6/2010 120,00 177,0 732,04 285,0 1.704,0 99,04 825,00 561,0p
9/6/2010 30,00 150,00 120,0{ 852,00 135,0 1.839,0 105,01 930,00 390,0
10/6/2010 42,00 192,00 72,0 924,04 312,0 2.151,0 162,04 1.092,00 588,00
11/6/2010 39,00 231,00 171,0¢ 1.095,00Q 219,0 2.370,0 123,01 1.215,00 552,0p
12/6/2010 12,00 243,00 93,0( 1.188,00 318,0 2.688,0 180,0( 1.395,0d 603,0p
13/6/2010 243,00 1.188,00 2.688,0 1.395,00

14/6/2010 18,00 261,00 141,00 1.329,00 231,0 2.919,0 108,00 1.503,04 498,00
15/6/2010 12,00 273,00 174,00 1.503,00 300,0 3.219,0 66,04 1.569,00 552,00
16/6/2010 273,00 78,0( 1.581,00 234,0 3.453,0 78,01 1.647,0Q 390,0
17/6/2010 273,00 165,00 1.746,0Q 195,0 3.648,0 84,0(] 1.731,00 444,00
18/6/2010 39,00 312,00 57,0( 1.803,00 282,0( 3.930,0{ 144,01 1.875,00 522,0p
19/6/2010 48,00 360,00 54,0( 1.857,0Q 141,0( 4.071,0( 114,0( 1.989,00 357,0p
20/6/2010 360,00 1.857,00 4.071,0 1.989,00

21/6/2010 27,00 387,00 45,0( 1.902,04 345,0 4.416,0 114,00 2.103,00 531,0p
22/6/2010 21,00 408,00 129,00 2.031,00 234,0 4.650,0 84,0(] 2.187,00 468,00
23/6/2010 15,00 423,00 192,00 2.223,00 219,0( 4.869,0 117,01 2.304,00 543,0p
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24/6/2010 21,00 444,00 78,00 2.301,04 201,01 5.070,0 147,0(1 2.451,00 447,0
25/6/2010 1 444,00 63,00 2.364,00 261,01 5.331,0 57,0(| 2.508,00 381,0
26/6/2010 27,00 471,00 102,00 2.466,04 219,0( 5.550,0 84,0( 2.592,00 432,0
27/6/2010 1 471,00 2.466,00 5.550,0 2.592,00

28/6/2010 12,04 483,00 45,00 2.511,00 216,0 5.766,0 108,00 2.700,00 381,0
29/6/2010 24,04 507,00 135,00 2.646,00 336,0 6.102,0 36,0(] 2.736,00 531,0
30/6/2010 45,00 552,00 174,00 2.820,00 237,0 6.339,0 111,0{ 2.847,0d 567,0
TOTAL 552,00 2.820,00 6.339,00 2.847,00 12.558,0(

PLANILHA 8-Producao total de ragdes referente &s e Junho de 2010.
Fonte: Dados da pesquisa, 2010.
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CONTROLE DE PRODUCAO DE RACAO

Julho/2010

DATA IN:DCF\I)AE\L TOTAL INICIAL TOTAL |CRESCIMENTO TOTAL FINAL TOTAL | TOTAL P/ DIA
1/7/2010 36,00 36,00 147,0 147,00 147,0 147,0 105,0{ 105,00 435,00
2/7/2010 36,00 147,00 252,0 399,0 129,01 234,00 381,0p
3/7/2010 33,00 69,00 132,0 279,04 243,0 642,0 105,0( 339,00 513,0p
4/7/2010 69,00 279,00 642,0 339,00

5/7/2010 39,00 108,00 54,0( 333,00 228,0 870,0 108,00 447,00 429,00
6/7/2010 33,00 141,00 192,0 525,00 207,0 1.077,0 96,04 543,00 528,00
717/2010 141,00 144,00 669,04 192,0 1.269,0 105,01 648,00 441,00
8/7/2010 141,00 45,0 714,00 198,0 1.467,0 213,04 861,00 456,00
9/7/2010 27,00 168,00 120,00 834,00 201,0 1.668,0 96,01 957,00 444,00
10/7/2010 27,00 195,00 30,0 864,00 273,0 1.941,0 108,0{ 1.065,0d 438,00
11/7/2010 195,00 864,00 1.941,0 1.065,00

12/7/2010 195,00 90,0( 954,00 153,0 2.094,0 174,00 1.239,00 417,00
13/7/2010 15,00 210,00 39,0 993,04 378,0 2.472,0 138,04 1.337,00 570,0p
14/7/2010 36,00 246,00 159,00 1.152,00 312,0 2.784,0 30,0{ 1.407,00 537,0p
15/7/2010 48,00 294,00 192,00 1.344,00 117,0 2.901,0 90,00 1.497,00 447,00
16/7/2010 9,00 303,00 123,00 1.467,00Q 255,0( 3.156,0 114,00 1.611,00 501,0p
17/7/2010 18,00 321,00 81,0 1.548,0Q 213,0( 3.369,0 111,0{ 1.722,0d 423,00
18/7/2010 321,00 1.548,00 3.369,0 1.722,00

19/7/2010 15,00 336,00 84,0( 1.632,0Q 240,0 3.609,0 126,00 1.848,00 465,00
20/7/2010 45,00 381,00 177,00 1.809,00 225,0 3.834,0 81,0(] 1.929,00 528,00
21/7/2010 381,00 78,0( 1.887,00 249,0 4.083,0 54,01 1.983,00 381,0p
22/7/2010 51,0¢ 432,00 240,0( 2.127,00 159,0 4.242,0 84,0{ 2.067,00 534,00
23/7/2010 432,00 39,0( 2.166,00 171,0 4.413,0 90,0( 2.157,00 300,0




24/7/2010 15,0q0 447,00 105,00 2.271,04 363,0(I 4.776,0 117,0(| 2.274,00 600,0D
25/7/2010 1 447,00 2.271,00 4.776,0 2.274,00 -
26/7/2010 15,00 462,00 48,00 2.319,00 267,0 5.043,0 72,00 2.346,00 402,0p
27/7/2010 36,00 498,00 129,00 2.448,00 1440 5.187,0 90,0( 2.436,00 399,0p
28/7/2010 30,04 528,00 90,00 2.538,04 417,0 5.604,0 66,0{ 2.502,0Q 603,0p
29/7/2010 33,00¢ 561,00 183,00 2.721,00 111,0 5.715,0 90,00 2.592,00 417,0p
30/7/2010 561,00 2.721,00 396,0q 6.111,0 96,0(| 2.688,00 492,00
31/7/2010 21,00 582,00 162,00 2.883,01 189,0tI 6.300,0 111,0(I 2.799,00 483,0D
TOTAL 582,00 2.883,00 6.300,00 2.799,00 12.615,0(

PLANILHA 9-Producao total de ragdes referente as o Julho de 2010.
Fonte: Dados da pesquisa, 2010.
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CONTROLE DE PRODUCAO DE RACAO

Agosto/2010

DATA IN:DCRI’AE\L TOTAL INICIAL TOTAL [CRESCIMENTO TOTAL FINAL TOTAL TOTAL P/ DIA

1/8/2010 - - -

2/8/2010 39,0¢ 39,00 69,0 69,00 243,0 243,0 126,0( 126,00 477,0p
3/8/2010 69,0¢ 108,00 60,0 129,00 312,0 555,0 33,0(1 159,00 474,0p
4/8/2010 9,00 117,00 165,0( 294,00 279,0 834,0 105,0(1 264,00 558,0D
5/8/2010 30,0q 147,00 135,0 429,00 231,0 1.065,0 54,0(1 318,00 450,0p
6/8/2010 147,00 69,0( 498,00 240,0 1.305,0 111,0(1 429,00 420,0P
7/8/2010 36,00 183,00 84,0 582,04 288,0 1.593,0 141,0(I 570,00 549,0p
8/8/2010 183,00 582,00 1.593,0( 570,00

9/8/2010 183,00 141,0( 723,00 2910 1.884,0( 114,00 684,00 546,00
10/8/2010 15,04q 198,00 99,0 822,01 246,0 2.130,0 96,0(I 780,00 456,0p
11/8/2010 24,00 222,00 90,0( 912,00 237,0 2.367,0 129,0(1 909,00 480,0P
12/8/2010 54,0q 276,00 183,0¢ 1.095,00 309,0 2.676,0 42,0(1 951,00 588,0p
13/8/2010 24,00 300,00 96,0¢ 1.191,0¢ 306,0 2.982,0 153,0(1 1.104,0d 579,0D
14/8/2010 300,00 57,00 1.248,04 138,0 3.120,0 72,0(I 1.176,00 267,0p
15/8/2010 300,00 1.248,00 3.120,0 1.176,00

16/8/2010 6,00 306,00 60,0¢ 1.308,00 402,0 3.522,0 192,04 1.368,00 660,0D
17/8/2010 24,04 330,00 186,00 1.494,00 345,0 3.867,0 57,0(1 1.425,00 612,0p
18/8/2010 15,0Q0 345,00 144,00 1.638,04 285,0 4.152,0 87,01 1.512,00 531,0p
19/8/2010 48,00 393,00 216,04 1.854,00 207,0 4.359,0 87,0(1 1.599,00 558,0p
20/8/2010 393,00 39,0¢ 1.893,00 270,0( 4.629,0( 153,0(1 1.752,00 462,00




21/8/2010 393,00 108,0¢ 2.001,04 327,0(I 4.956,0(I 132,0(| 1.884,00 567,0D
22/8/2010 393,00 2.001,0d 4.956,0 1.884,00

23/8/2010 54,00 447,00 21,00 2.022,04 210,0 5.166,0 159,04 2.043,00 444,00
24/8/2010 30,04 477,00 132,00 2.154,00 312,0 5.478,0 81,0(1 2.124,00 555,0p
25/8/2010 30,04¢ 507,00 201,04 2.355,04 234,0 5.712,0 96,0(] 2.220,00 561,0p
26/8/2010 21,00 528,00 129,00 2.484,01 297,00 6.009,0( 144,0(| 2.364,00 591,0D
27/8/2010 6,00 534,00 42,00 2.526,00 306,0( 6.315,0( 129,0(| 2.493,00 483,0D
28/8/2010 42,00 576,00 117,00 2.643,00 186,0 6.501,0 81,0( 2.574,00 426,0p
29/8/2010 1 576,00 2.643,00 6.501,0 2.574,00 -
30/8/2010 576,00 78,00 2.721,00 243,0 6.744,0 153,0(| 2.727,00 474,0p
31/8/2010 41 576,00 87,00 2.808,01 330,0 7.074,0 45,0(I 2.772,00 462,0p
TOTAL 576,00 2.808,00 7.074,00 2.772,00 13.230,0(

PLANILHA 10-Producéo total de ragcdes referente &s ohe Agosto de 2010.
Fonte: Dados da pesquisa, 2010.
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Apos ter relatado os dados necessarios para daérsgg a conclusao do segundo
objetivo especifico, as tabelas 5, 6, 7, 8 a setanr a funcdo de agrupar os dados das
planilhas 7, 8, 9 e 10, mostrando a média diafiereate a cada tipo de racdo produzida

decorrente de cada més.

TABELA 5-Demonstracdo da média diaria de producé@oratdo pré-inicial referente aos

meses de Maio, Junho, Julho e Agosto do ano de 2010

Média diaria de

Més Ano Producdo total ragdo Pré-inicial (t) Diasdpzidos producao (t)

Maio 2010 582,00 26 22,00
Junho 2010 552,00 26 21,00
Julho 2010 582,00 27 22,00
Agosto 2010 576,00 26 22,00
Total 2.292,00 105 22,00

Fonte: Dados da pesquisa, 2010.

TABELA 6-Demonstracdo da média diaria de produgdeagao inicial referente aos meses

de Maio, Junho, Julho e Agosto do ano de 2010.

Média diaria de

Més Ano Producdo total de racédo inicial (t) Diasduzidos producao (t)

Maio 2010 2862,00 26 110,00
Junho 2010 2820,00 26 108,00
Julho 2010 2883,00 27 107,00
Agosto 2010 2808,00 26 108,00
Total 11.373,00 105 108,00

Fonte: Dados da pesquisa, 2010.

TABELA 7-Demonstracdo da meédia diaria de produgdoatéo crescimento referente aos

meses de Maio, Junho, Julho e Agosto do ano de 2010



56

Producéo total de racéo Média diéria de

Més Ano crescimento (t) Dias produzidos producao (t)

Maio 2010 6210,00 26 239,00
Junho 2010 6339,00 26 244,00
Julho 2010 6300,00 27 233,00
Agosto 2010 7074,00 26 272,00
Total 25.923,00 105 247,00

Fonte: Dados da pesquisa, 2010.

TABELA 8-Demonstracdo da média diéria de produgdoagao final referente aos meses de

Maio, Junho, Julho e Agosto do ano de 2010.

Média diaria de producgo

Més Ano Producdo total de racdo final () Dias pmdios (9]

Maio 2010 2583,00 26 100,00
Junho 2010 2847,00 26 110,00
Julho 2010 2799,00 27 104,00
Agosto 2010 2772,00 26 107,00
Total 11.001,00 105 105,00

Fonte: Dados da pesquisa, 2010.

A tabela 9 demonstra os quatro tipos de racéo ®respectivas médias diarias, onde através
destas médias de producdo podem ser identificadosr@idade de consumo de cada micro

ingrediente por dia.

TABELA 9-Producdo média diaria das racfes pre-ahidnicial, crescimento e final.

Tipo de Ragéo Média producdo dia (t)

pré-inicial 22,00
inicial 108,00
crescimento 247,00
final 105,00

482,00

Total Producéo dia

Fonte: Dados da pesquisa, 2010.

A tabela 9 demonstrou a média de consumo diarieada tipo de racdo produzida,
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sendo esses dados essenciais para que identifigusmsumo de cada micro ingrediente.

Estas apuragOes serdo demonstradas em consumaoasgomo@alguma quantidade de ragéo

produzida por dia, como exemplo a racao pré-ingialenor do que a pré-mistura atende. A
média diaria de producdo de racdo pré-inicial spwade 22 t de acordo com a tabela 9 e a
formulacéo total de pré-mistura pré-inicial ated8e mostrado na tabela 3, assim para evitar
trabalhar com divisdes de formulacdo serdo apurasla®dos semanalmente. As média das
racdes produzidas serdo de seis dias de produgétabdizadas de segunda a sabado. A

tabela 10 identifica a média de producéo de ragiemte os seis dias.

TABELA 10-Producéo média semanal das ragdes peéininicial, crescimento e final.

| Tipo de Ragéo Média producdo semanal |
pré-inicial 132,00
inicial 648,00
crescimento 1482,00
final 630,00
Total Produ¢&@o semanal 2892,00

Fonte: Dados da pesquisa, 2010.

Para identificar a quantidade do consumo semanalada micro ingrediente, sera
necessario descobrir a quantidade de pré-mistieacada racdo consome durante estes seis
dias de producéo, na qual foi mostrado neste tnakmiteriormente nas planilhas 3,4,5e 6 0
a formulacdo do controle de pesagem dos quatrcs tig® pré-mistura.. A tabela 3
anteriormente relatou a quantidade que cada fog&al#otal de pré-mistura representa em
toneladas de racdo, através destes dados iremasfitde quantas batidas, ou seja,
formulacao total de pré-mistura tem que ser pratiupara que atenda a producdo semanal
de racéo. A tabela 11 identifica o total de caga tle pré-mistura que serdo produzidos para

atender a producéo de racao durante os seis dias.

TABELA 11-Quantidade de cada tipo de pré-mistureessaria para atender a demanda da

producao de racfes durante seis dias.
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Tipo de Pré- Total de Numero de Média semanal de Numero de batidas
mistura racao (t) Batida producéo(t) necessario

Pré-inicial 45,00 1 132,00 3
Inicial 84,00 1 648,00 8
Crescimento 84,00 1 1482,00 18
Final 84,00 1 630,00 8

Fonte: Dados da pesquisa, 2010.

O exemplo 3 a seguir demonstra os célculos efetuadada tipo racdo com o intuito
de descobrir o numero de batidas, ou seja, o nudeeformulagéo total de cada pré-mistura

necessaria para atender a producdo semanal dedaaaarica.

Exemplo 3:
Racdao pré-inicial: 1 batida------------ 45,00t
X - —132,00 t
X= 3 batidas
Racao inicial: 1 batida------------ 84,00t
X ---—648,00t
X= 8 batidas
Racao crescimento:1 batida------------ 84,00 t
X - —1482,00 t
X=18 batidas
Racao final: 1 batida------------ 84,00t
X - —~630,00 t

X= 8 batidas
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Apds identificar o nUmero de batidas de cada psiura necessarias para atender a
producdo semanal de racdo, sendo esses dadosanesepara consegui atingir o segundo
topico do objetivo especifico deste trabalho, qtravés destes a tabela 12, identifica a

quantidade de cada micro ingrediente a ser utbigallirante seis dias de produgéo.

TABELA 12- Quantidade necesséaria de cada microentignte para atender seis dias de

producao.

Pré-mistura

Micro-ingrediente  Pré-inicial Inicial Crescimento F  inal Total

Premix inicial 67,500 kg 336,000 kg 0 0 403,500 kg
Premix crescimento 0 0 756,000 kg 0 756,000 kg
Premix Abate(final) 0 0 0 336,000 kg 336,000 kg
Mineral 67,500 kg 336,000 kg 756,000 kg 336,000 kg  1495,500 kg
Ronozyme 13,500 kg 67,200 kg 151,200 kg 67,200 kg 299,100 kg
Treonina 98% 55,500 kg 197,600 kg 1560,420 kg 483,200 kg  2296,720 kg
Lincomicina 4,4% 5,400 kg 26,880 kg 0 0 32,280 kg
Nicarbazina 25% 54,000 kg 0 0 0 54,000 kg
Robenidina 6,6% 0 336,000 kg 0 0 336,000 kg
Salinomicina 12 % 0 0 756,000 kg 0 756,000 kg
Bacitracina 45% 0 0 559,440 kg 0 559,440 kg
Antioxidante 4,050 kg 20,160 kg 45,360 kg 20,160 kg 89,730 kg

Fonte: Dados da pesquisa, 2010.

Os dados acima foram retirados da tabela 4 e ricdttips pelo nUmero de batidas
correspondente a cada tipo de pré-mistura na quoatrado anteriormente no exemplo 3
deste trabalho. O préximo topico tem a funcéo dscdua solucdo para o terceiro objetivo
especifico do trabalho, sendo este a continuidadapticacdo dos dados da tabela 12, onde
estes serdo submetidos a calculos de consumodsantificar a quantidade de quando pode

pedir cada micro ingrediente.

5.3 ldentificacéo dolead time e estoque de seguranca

Neste topico serd identificado o0 estoque de cadaonimgrediente necessario para
abastecer a fabrica durante o tempo de pedidocatd@com o principais fornecedores e os
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departamentos internos (solicitacdo, liberacdo mpca) da fabrica, sendo este tipo de
estoque denominado como estoque de segurancabela th3 representa os fornecedores de
cada micro ingrediente e o tempo gasto para aganile produto na fabrica a partir da

realizacdo da compra.

TABELA 13-ldentificacéo dos fornecedores e tempaediega de cada micro ingrediente a

partir da realizacdo da compra.

| Fornecedor Micro ingrediente fornecido Tempo de entrega a partir da compra |
Premix inicial
Premix crescimento

A Premix Abate(final) 6 dias
Mineral
Ronozyme

B Treonina 98% 10 dias

C Lincomicina 4,4% 4 dias
Nicarbazina 25%

D Robenidina 6,6% 5 dias

Salinomicina 12 %
Bacitracina 45%
| E Antioxidante 3 dias

Fonte: Dados da pesquisa, 2010.

O tempo de entrega foi identificado de acordo cenfomecedores, onde 0s proprios
relataram que estes sdo 0s tempos maximos, ond@opgubde ser adiantado
aproximadamente de um a dois dias. Segundo o cdopda fabrica, no periodo que esta
exercendo o cargo, ndo houve ocorréncia de atrasopedidos, porém podem gerar
ocorréncia pela falta do produto em estoque dogprim® fornecedores, onde essas
informacdes sdo passadas para o comprador mediaotapra que rapidamente comunica o
médico veterinario que realiza a substituicdo doeningrediente da formulacéo.

Os departamentos internos da fabrica gastam umad&aconsegui liberar o pedido,
este tempo leva em conta a solicitacdo do micnetignte desejado para o setor de compra,
negociagdo e liberacdo pela geréncia. Apés passaegte processo é emito a ordem de
compra. A tabela 14 demonstra os fornecedoresonmgrediente e dead time de cada
produto.
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TABELA 14-Identificagao dos fornecedores &ead time de cada micro ingrediente.

Fornecedor Micro ingrediente fornecido Lead time

Premix inicial
Premix crescimento

A Premix Abate(final) 7 dias
Mineral
Ronozyme

B Treonina 98% 11 dias

C Lincomicina 4,4% 5 dias
Nicarbazina 25%

D Robenidina 6,6% 6 dias

Salinomicina 12 %
Bacitracina 45%

Antioxidante 4 dias

Fonte: Dados da pesquisa, 2010.

Os fornecedores A, B, C, D e E, possuem restrigéeguantidades de entrega, sendo
assim, cada pedido tem que ter no minimo 100 kgmitdeo ingredientes para que cada
fornecedor possa entregar o pedido na fabrica.

A tabela 12 anteriormente demonstrou a quantidagigessaria de cada micro
ingrediente para seis dias de producéo, sendo dades mostrados na tabela 15 a segquir,

onde através diead time identificamos o estoque de seguranca de cada migrediente.

TABELA 15-ldentificacao do estoque de segurancaatedo com dead time de cada micro

ingrediente.

| Micro-ingrediente  Consumo semanal Consumo diario Leadtime  Estoque de seguranca
Premix inicial 403,500 kg 67,250 kg 7 dias 471,000 kg
Premix crescimento 756,000 kg 126,000 kg 7 dias 882,000 kg
Premix Abate(final) 336,000 kg 56,000 kg 7 dias 392,000 kg
Mineral 1495,500 kg 249,250 kg 7 dias 1775,000 kg
Ronozyme 299,100 kg 49,850 kg 7 dias 349,000 kg
Treonina 98% 2296,720 kg 382,790 kg 11 dias 4211,000 kg
Lincomicina 4,4% 32,280 kg 5,380 kg 5 dias 27,000 kg
Nicarbazina 25% 54,000 kg 9,000 kg 6 dias 54,000 kg
Robenidina 6,6% 336,000 kg 56,000 kg 6 dias 336,000 kg
Salinomicina 12 % 756,000 kg 126,000 kg 6 dias 756,000 kg
Bacitracina 45% 559,440 kg 93,240 kg 6 dias 560,000 kg
Antioxidante 89,730 kg 14,950 kg 4 dias 60,000 kg

Fonte: Dados da pesquisa, 2010.
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O estoque de seguranca foi definido de acordo camnsumo diario e o prazo de
entrega estimulado de cada fornecedor e liberag&wishpra no ambiente interno da fabrica,
onde identificamos como lead time, sendo o calai&uado de acordo com a formula
descrita no referencial tedricol@d time € o tempo necessario desde a solicitacdo do pedido
em ambiente interno a entrega do produto no estgdi@brica.

Com essas informagbes em maos, mostrada na tabela frabalho conclui-se os
objetivos especificos, sendo eles o alicerce patgeiivo geral. O proximo topico constitui-
se na formulacdo do modelo de gerenciamento dguestdesde a solicitacdo a recepcao do

produto na fabrica.

5.4 Modelo de gerenciamento de estoque

Para concluir o objetivo geral do trabalho, seehiificado no fluxograma 3 abaixo a
responsabilidade de cada departamento presente dentabrica que participa do modelo de
gerenciamento de estoque, sendo eles os departamienestoque, compras, producdo e

geréncia.



Modelo de gerenciamento do controle de estoque deanmo ingredientes

Departamento de estoque

Departamento de estoque

Departamento de estoque

Departamento de estoque

Departamento de estoque

Departamento de producgéo

Departamento de compras

Departamento de compras

Geréncia

Departamento de compras

Departamento de compras

Departamento de estoque

Departamento de estoque

Departamento de compras

Departamento de estoque

Departamento de estoque

Departamento de estoque

FLUXOGRAMA 3-Modelo de gerenciamento de estoquedime micro ingredientes.

Realizar a contagem diaria dos doze micro ingredientes
antes do inicio da producédo do dia

Lancar os dados na planilha de controle de estoque
correspondente aos doze micro ingredientes

Analisar a quantidade de cada micro ingrediente e
verificar se algum esta na quantidade de seguranca

Se ndo tiver na quantidade de seguranca, aguardar

Se tiver, providenciar a solicitacdo e entrar em contato
com o departamento de producdo e compras

Aprovar a solicitacdo e quantidade a ser pedida acima
do limite minimo de entrega de cada fornecedor

Verificar a solicitagdo e negociar com o fornecedor

Apébs negociado, enviar para a geréncia aprovar o pedido
solicitado

|Verifcar,|iberar e enviar para o departamento de compras |

| Efetuar a ordem de compra e enviar para o fornecedor |

Avisar o departamento de estoque que o produto pedido
foi realizado

Avisar o supervisor da fabricagcao da pré-mistura que o
pedido de um determinado micro ingrediente foi efetuado

Assim que chegar o pedido conferir a ordem de compra
e entregar a nota fiscal ao departamento de compras

Conferir a nota fiscal e autorizar a descarga
ao departamento de estoque

| Conferir a descarga e armazenar no local apropriado |

| Enviar a nota fiscal ao departamento financeiro |

|Avisar 0 supervisor de producdo a chegada dos produtos |

Fonte: Dados da pesquisa (feito pelo autor), 2010.
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Este trabalho é voltado para o departamento dgusttendo como foco a auxiliar na
realizacdo de um pedido, ou seja, quando fazerdad@ele cada micro ingrediente. A
planilha 11 a seguir proporciona ao trabalho astagbes de preenchimento que o
responsavel pela contagem diaria do estoque de nimgredientes tem que registrar, assim
exercendo o papel do departamento de estoque nelomdel gerenciamento.

Contagem de estoque de micro ingredientes

DATA:

DESCRIQAO ESTOQUE ATUAL -PREMIX

PREMIX ABATE

PREMIX CRESCIMENTO

PREMIX INICIAL

DESCRICAO ESTOQUE ATUAL- MINERAL

MINERAL

ESTOQUE ATUAL- OUTRAS MATERIAS

DESCRIGAO PRIMAS / AMINOACIDOS

ROBENIDINA 6,6%

TREONINA 98 %

DESCRIGAO ESTOQUE ATUAL- ENZIMAS

RONOZYME

DESCRIGAO ESTOQUE ATUAL- AGENTES

ANTIOXIDANTE

BACITRACINA DE ZINCO 15%

LINCOMICINA 4,4%

NICARBAZINA 25%

SALINOMICINA 12%

PLANILHA 11- Contagem de estoque de micro ingretéien
Fonte: Dados da pesquisa (feito pelo autor), 2010.
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Apds o responsavel coletar as quantidades existerdeestoque dos doze micro
ingrediente, utilizara estes dados para lancalarélipa 12, onde esta proporciona o estoque
de seguranca de cada micro ingredientes, assigieado quando digitado o estoque real se

€ necessaria efetuar a compra ou aguardar.

Relatério de estoque diario de micro ingredientes

Data: 10/06/2010

DESCRICAO TOTALESTQ | EMPR T'EES'ﬁg * | posicko
PREMIX ABATE 320,00 320,00 COMPRAR
PREMIX CRESCIMENTO 882,00 882,00 COMPRAR
PREMIX INICIAL 600,00 600,00 | AGUARDAR
DESCRICAO TOTALESTQ | EMPR T'EES'ﬁg * | posicko
MINERAL 780,00 780,00
DESCRICAO TOTALESTQ | EMPR T'EES“% * | posicko
ROBENIDINA 6,6% 2.020,00 2.020,00 AGUARDAR
TREONINA 98% 15.000,00 15.000,00 AGUARDAR
DESCRICAO TOTALESTQ | EMPR T'Eg'\#g * | posicko
RONOZYME 880,00 880,00 | AGUARDAR
DESCRICAO TOTALESTQ | EMPR T'Eg'ﬁg * | posicko
ANTIOXIDANTE 80,00 80,00 AGUARDAR
BACITRACINA DE ZINCO 15% 11.200,00 11.200,00 AGUARDAR
LINCOMICINA 4,4% 20,00 20,00 OMPRAR
NICARBAZINA 25% 1.275,00 1.275,00 | AGUARDAR
SALINOMICINA 12% 5.300,00 5.300,00 AGUARDAR

PLANILHA 12-Relatério de estoque diario de micrgiiedientes

Fonte: Dados da pesquisa (feito pelo autor), 2010.

A planilha 12 demonstra os doze micro ingrediertesias respectivas quantidades
em estoque, onde existe correlacdo dos dadosresgistcom o0 estoque de seguranca da
tabela 15, mostrado anteriormente neste trabalbimoGexemplo pratico o micro ingrediente
identificado como Premix Abate o estoque real temi€20 kg sendo seu estoque de

seguranga correspondente a 392 kg, assim a pod@duicro ingrediente é indicado a
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solicitacdo da compra e os demais micro ingredseqige a dosagem estiver acima do
estoque de seguranga, posicao aguardar.

Este relatorio contribui para a solicitacdo de pamo tempo certo para efetuar um
determinado pedido, onde é funcdo do departamentsitbque coletar dados corretos para
dar andamento as etapas do modelo de gerenciadke/stoque mostrado no fluxograma 3
deste trabalho.

Enfim, este modelo de gerenciamento de estoquemmiopa a fabrica integracao dos
departamentos responsaveis pela seguranca no @ivested dos estoques, pois cada micro
ingrediente foi submetido a identificacdo do setogse de seguranca, assim 0 momento
certo de realizar o pedido foi encontrado de aca@mlm a producdo de racdo dos meses

apresentados neste trabalho.
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6- CONCLUSAO

Este estudo proporcionou mostrar a uma fabricaag@es da regidao do centro oeste
mineiro, que quando existe um controle de estogueréce a organizagcéo, seguranca no
abastecimento e consequentemente reducdo de patadpsoducdo por falta de micro
ingredientes necessarios para dar continuidadeoaegso produtivo.

Os micro ingredientes utilizados nos quatro tipesat&o foram controlados através
da implantacdo do estoque de seguranca integratoodead time dos fornecedores. O
trabalho proporcionou ao departamento de estoquerento certo de realizar o pedido de
cada micro ingrediente através da contagem doguestprelatérios de controle e integracao
com o0s demais departamentos responsaveis, assirdo darigem ao modelo de
gerenciamento de estoque dos micro ingrediente.

Os dados da andlise de producdo de racdes foraenemeds a quatro meses
consecutivos de producéo, na qual vale ressal@ragquroducdo de racao da fabrica nestes
meses de analise, ndo obteve alteracbes que aigspelt produzir mais ou menos do que
produz atualmente. Porém se houver algum tipo deifitacdo na producdo da fabrica é
necessario que novas médias de consumo sejamfichtds para que o modelo de
gerenciamento de estoque de micro ingredienterasmnfavorecendo a fabrica.

Através deste estudo sobre o controle de estogde;ge notar que a fabrica possuia
pouco conhecimento sobre a importancia do asssaetmo este trabalho o ponto de partida
para que fabrica tende aprimorar sua gestao dguestatravés do modelo de gerenciamento
de controle de estoque em outras areas que extatatos relacionados diretamente com a
producao.
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