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1. INTRODUCAO

A gestdo de estoque de materiais é essencial e com freqiiéncia consome
parte do orgamento operacional de uma organizagdo. Enquanto ndo ha manufatura
eles ndo agregam valores aos produtos, quanto menor o nivel de estoques a
organizagado conseguir trabalhar, sera mais eficiente, assim ira reduzir os danos e
prejuizos causados por falta de gestao.

Com um mercado altamente competitivo, a inovagdo gera um aumento do
numero de itens com diferentes padrbes e caracteristicas especificas, assim a
administragdo de materiais fica mais complexa e aumenta devido & necessidade de
controle diferenciado. Inovar e organizar a forma de armazenamento de materiais,
através de estratégias e planejamentos adequados, garante a satisfacdo dos
clientes.

E extremamente necessario que o gestor saiba o quanto e quando manter
materiais em estoque. Assim o objetivo deste trabalho foi analisar o alinhamento do
planejamento de materiais com a gestdo de estoque da cadeia de suprimentos da
empresa alimenticia Sadia S/A. Alguns aspectos observados na empresa foram: o
planejamento de materiais, que € muito eficaz e também o relacionamento com
fornecedores, onde ndo ha espaco para falhas, apesar das mesmas acontecerem
por muitos fatores. O armazenamento e movimentagao de materiais séo alocados e
distribuidos de forma adequada, seus transportes sdo de acordo com cada produto,
os materiais de maior seguranca (materiais quimicos com risco de combustédo) s&o
transportados por uma Unica transportadora, habilitada e homologada para esse tipo
de transporte.

E fundamental que as empresas diminuam, ao minimo, a quantidade de
estoques na cadeia de suprimentos, afim de obter uma racionalizagdo nos custos de
armazenagem e respectiva manutencgdo. Mas as redugdes de estoques devem ser
feitas de forma criteriosa, mantendo o nivel de servico adequado a operagao. Esta
forma criteriosa de se empenhar pouco capital em estoque e manter o nivel de
servico adequado aos clientes, neste caso as unidades produtoras (denominadas de

UP), é o trade off basico da gestao de estoques.

1.1 Objetivo



Este trabalho tem como finalidade demonstrar como funciona o planejamento
de materiais (MRP) que é parte da cadeia de suprimentos da empresa Sadia S/A.
Identificando os problemas de abastecimento de materiais diretos nas unidades
produtoras (23 no total) e propor solugdes eficazes para sanar estes problemas de

acuracidade que acarretam prejuizos para a companhia.



2. GESTAO DE ESTOQUE

Estoque é o armazenamento de mercadorias. Todas as empresas necessitam
de um local para guardarem seus produtos. Por isso a administragdo de estoque é
importantissima para a organizagdo e bom funcionamento da empresa.

O Estoque tem varias fungbes, que devem estar bem claras e definidas. Um
dos fatores primordiais sdo o planejamento e o controle de uma boa administragéo
dentro do processo produtivo. Preocupa-se com os problemas quantitativos e
financeiros dos materiais, sejam eles matérias — primas, materiais auxiliares,
materiais em processos ou produto acabado.

Gerenciamento de estoque € um planejamento total de como controlar os
materiais dentro de uma organizagéo, trabalhando essencialmente em cima do que
a empresa necessita para as determinadas areas de estocagem, procurando manter
um equilibrio entre estoque e consumo.

Bowersox e Closs (2001 p.254 — 255), revelam que o gerenciamento de
estoque € o processo integrado pelo qual sdo obedecidas as politicas da empresa e
da cadeia de valor com relagdo aos estoques.

O gerenciamento de estoques surgiu para suprir a necessidade de controlar e
melhor organizar os produtos de uma empresa. Para se ter um bom controle de
estoque, o primordial € ter um sistema que otimize na administragdo do material e
ainda consiga desempenhar outras fungodes.

Algumas das fun¢des principais que o gerenciamento de estoques apresenta,
para uma melhor organizagdo, sdo: determinar o que se deve permanecer em
‘estoque; quando_deve-se reabastecer o estoque e quanto tempo levara para este
reabastecimento; o planejamento da quantidade de materiais que serdo solicitados;
o cuidado com o armazenamento destes materiais e o acesso as informagdes sobre
o estoque. Os principais tipos de estoque encontrados em uma empresa industrial
s8o: matérias-primas, produtos em processo, produtos acabados e pegas de
manutengao.

Os beneficios principais consequentes do sistema de controle de estoque séo
a grande disponibilidade de capital para outras aplicagdes; diminuigdo dos custos de

estocamento; reducdo dos custos de paradas de maquina por falta de material;
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reducéo dos custos dos estoques que envolvem diminuicdo do niumero de itens em
estoque; reducdo dos riscos de perdas por deterioragdo; reducdo dos custos de
posse de estoque.

Ja os \pE)p’rlgmqs/ que devem ser solucionados pelo sistema de controle de
estoque sdo: o quanto comprar e quando comprar. Cabe a empresa resolver as
questdes acima, de maneira a atender os objetivos e necessidades basicos do
controle de estoques.

Em relagdo aos estoques, na Sadia cabe ao departamento de planejadores
de matérias, denominado de MRP, a deciséo de quanto pedir, quando pedir e como
controlar o sistema dos estoques. As politicas especificas de gerenciamento de
estoque sdo desenvolvidas para atender aos quesitos relacionados a quantidade do
pedido, ao estoque de seguranca, a verificagdo do registro de estoque e a
classificagcdo do préprio item.

O controle de estoque € fundamental para a empresa, pois ele controla os
desperdicios, os prazos, os investimentos e valores, em parceria com outros
departamentos (de compras, de producdo, de vendas, de finangas), para o melhor
funcionamento e organizacdo da empresa.
por outro, melhorar o desempenho de atendimento as necessidades de materiais.
Dessa forma procura-se minimizar os custos relativos a estoque para cada nivel de

desempenho, chamados de nivel de servigo, (BALLOU, 2006).
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Figura 1: Curvas projetadas para o planejamento de estoques.Fonte: Ballou (2006)

A abordagem da Gestdo de Estoques tem como objetivos a redugdo do
capital imobilizado em estoques, a otimizagdo de sua localizagdo e melhorias no

nivel de atendimento ao usuario interno.
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abastecimento estoque processos performance

Figura 2: Modelo para gestédo do estoque

O resultado final de uma boa gestdo de materiais busca o aumento do

estoque saudavel e a reducao do excesso de estoque
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Excesso de Estoque

= Redugéo no excesso de estoque:

= Alienagdo ou troca de materiais com as
seguintes caracteristicas: sem
movimentagéo, alta cobertura ou
obsoletos.
Eliminacéo de duplicidade no cadastro.
= Revisdo das politicas de estoque.
T > = Redugdo no volume de compra de
Tempo materiais para adequacéo dos niveis de

estoque.

Estoque Inicial Estoque Meta

Estoque

——

et PN

Excesso de
Estoque
Estoque Saudavel

= Aumento no estoque saudavel:

= |dentificacdo da importancia dos
materiais.

= Compra dos materiais que realmente
interessam a Fosfertil.

Estoque

Tempo
Figura 3: Demonstrativo de redugéo de estoque em excesso e aumento de

estoque saudavel.

2.1 Previsao de estoque

Para se calcular o estoque minimo, é necessario calcular o tempo de
reposicao, que € o tempo gasto desde a verificagdo de que o estoque precisa ser
reposto, até a chegada do material solicitado. Este tempo é composto de trés partes:
¢ - Emisséo do pedido: compreende o tempo que leva desde a realizagdo do pedido
de compra pela empresa até chegar ao fornecedor do produto.

" - Preparacéo do pedido: é o tempo que o fornecedor leva para preparar o produto e
deixa-lo em condigcao de ser transportado.

.- Transporte: compreende ao tempo que leva desde a saida do fornecedor até o
recebimento do material solicitado.

Tendo em vista que o tempo de reposicao nao pode ser feito com precisao,
este tempo deve ser calculado de forma mais realista possivel, ja que existem
fatores que podem comprometer toda a estrutura do sistema de estoques.

Os estoques apresentam trés funcdes primordiais, onde a primeira delas é o
“pulmao”, que tem a fungdo de minimizar as influéncias da oferta na demanda e

12



vice-versa. A segunda funcdo € a estratégica, que tem carater emergencial, onde ele
assegura o abastecimento no caso de algum imprevisto ou para garantir um melhor
pregco de compra no caso de safras. E por fim a fungcdo especulativa, onde as

empresas investem na aquisigao de materiais que estdo com o preco em baixa.

2.2 A gestao de estoques no gerenciamento logistico

Um dos principais objetivos da gestdo de materiais € o aproveitamento dos
investimentos em estoques, que enfatizam o aumento do uso eficiente de
planejamento e controle. Isso contribui para a expansdo do lucro sobre o capital
investido. _

A administragdo de materiais deve assegurar o abastecimento ininterrupto
dos itens que entram na fabricagdo dos materiais € de outros decorrentes do
planejamento conjunto das areas de vendas e de produgao.

O estoque de uma empresa deve estar de acordo com a sua estrutura, pronto
para oferecer o servico desejado pelo cliente, procurando manter o minimo de
estoque, gerando o menor custo possivel.

O bom funcionamento de estoques baseia-se em cinco pontos relativos ao
processo de alocagdo seletiva, que sdo: conjunto de clientes, qualidade dos
produtos, incorporacao do transporte, necessidades relativas a operagbes baseadas
no tempo e o0 desempenho competitivo.

O gerenciamento de estoques & um processo bastante complicado e
dindmico, pois necessita trabalhar com muitos fornecedores e com um grande
ndmero de itens e produtos.

E necessario discriminar todos os itens estocados, para que se possa
controlar cada um deles, de acordo com a sua importancia. Partindo disso, para que
a empresa gerencie com precisdo os seus estoques, o controle deve estar
relacionado com o capital investido e os custos operacionais dos produtos
estocados, pois estes poderdo ser diminuidos conforme a demanda e atendimento
dos clientes, através da disponibilidade do produto.

O objetivo dos estoques no suprimento é intermediar entre o suprimento e as

necessidades de produgéo, garantindo beneficios que geram maior disponibilidade
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dos componentes, para a linha de produgdo, reduzindo assim o tempo previsto e
diminuindo os gastos de transporte através de embarques.

Em se tratando de custos, a reducido dos niveis dos estoques é um fator de
extrema importadncia e os fatores que mais colaboram para essa pratica sdo
encontrados na diversidade crescente do nimero de produtos, o grande custo de

oportunidade de capital, que tornam a manutencgao de estoques mais custoso.

2.3 Custos de estoque

A principal preocupacdo do gerente de materiais € saber os custos
relacionados ao estoque que ele gerencia. Ele deve manter um controle rigido sobre
seu estoque e, com base nessas informagdes, aplicar agbes cabiveis.

Pode-se dizer que ha trés classes de custos para a definicdo das politicas de
estoque. Sao elas: os custos de aquisigao, que incluem o prego do produto, o custo
do processamento de um pedido pelos departamentos de compra e contabilidade.

O entendimento dos custos diretos e indiretos da cadeia logistica fornece
subsidios para uma melhor administragdo de estoques.

J& os custos de manutengdo sdo com o custo do transporte do material
solicitado, custo de conferéncia, manutencao, operagdes e ocupagado do material.

Por fim os custos de falta de estoques incluem a ociosidade no aguardo de

mao de obra e materiais, multas e perda de vendas.
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Figura 4: Esquematizacao de custos de estoque

2.4 Cadeia de abastecimento

Denomina-se gerenciamento da cadeia de abastecimento todo o processo de
integracdo de recursos, sejam eles fisicos, humanos, financeiro de informagdes,

estratégias e sistemas, para que sejam alcangados os objetivos da organizagao.

A logistica € um processo que planeja, executa e controla o armazenamento
de materiais de maneira eficiente, procurando garantir e atender as exigéncias de
todos os envolvidos. Ela é uma cadeia de abastecimento constituida por um
conjunto de organizacdes que passam desde os fornecedores até os consumidores

finais.

Atualmente, as empresas estdo muito mais competitivas e para que
continuem no mercado precisam cada vez mais se preocupar com prego, qualidade
e a diferenciagdo dos produtos e operagdes. O ponto primordial € garantir a
satisfacdo do cliente e para que isto ocorra, o preco dos produtos ou servigos devem

baixar na mesma proporcao que aumente a qualidade dos produtos. O planejamento
15



integrado garante a eficacia de toda a cadeia de suprimentos, o que lhe da assim,

uma maior vantagem competitiva.

Segundo BALLOU (1993), a logistica empresarial é utilizada para agrupar,
controlar e coordenar as atividades relacionadas ao fluxo de produtos e servigos
oferecidos pelas empresas, com o intuito de maximizar a satisfagdo de seus clientes.

Para melhorar a logistica das empresas, € necessario compreender o fluxo de
materiais e as localizagdes dos estoques. Dentro deste contexto, a cadeia de
abastecimento é caracterizada por meio de um esquema de mapeamento de valor,
qgue consiste em uma descricdo representativa do fluxo e armazenamento dos
produtos e informacdes. Nesta descri¢ao inclui-se as informacgdes relevantes, como
a localizacdo das origens e destinos, prazos de atendimento, coberturas de
estoques e pontos de registro e controle. Esse esquema possibilita uma melhor
visualizacéo das informagdes, debates, solucdo de problemas e base para analises.

Uma gestao eficiente da cadeia de suprimentos visa obter maximos
beneficios através da redugdo de seu custo total avaliando todos os seus

componentes.

Trade-offs Oportunidades na cadeia logistica

.

Estoques L Custo Total

Compras
Armazenagem Transportes

= Reduzir o Custo Logistico Total através das
seguintes iniciativas:

Custo

Minimizar a falta de materiais ("stock-
outs”)

= Adequar os niveis de estoque

= Otimizar localizagéo de estoques

L
v

Freqiiéncia

Figura 5: Oportunidade de reducéo de custo de estoques
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2.5 Finalidades do Planejamento de Materiais

A tarefa de controlar os estoques de uma empresa € um processo muito
complexo, pois se trabalha com uma grande demanda de itens e produtos e também
um grande numero de fornecedores.

Para garantir uma melhor administracdo dos estoques, os gerentes precisam
discriminar todos os itens estocados, para que possam ter um melhor controle de
cada produto, conforme sua importancia. Posteriormente, precisam investir em um
sistema que tenha a capacidade de gerenciar o controle de estoques.

Segundo Arnold (1999), nas técnicas de planejamento e controle de
material, a decisdo de o que, quando e quanto comprar é tomado com base em
modelos de estoques que, além de procurarem atender essas questbes
considerando, basicamente, o fator custo e o fator capital, minimizando um e
maximizando o outro, utiliza previstes que supdem uma demanda do tipo continuo,
na qual os seus instantes s&o relativamente proximos e as suas variacdes
razoavelmente pequenas.

Para ofertar o servico desejado pelo cliente, o estoque de uma
empresa deve estar de acordo com a sua estrutura, procurando manter o minimo de
estoque e visando o menor custo possivel.

O planejamentio de materiais tem a finalidade de determinar e coordenar
diretrizes e agbes, com o intuito de obter os resultados almejados, acompanhando o
processo destas acgbes e implementando, guando necessario, medidas corretivas

para um melhor funcionamento desse planejamento.

2.5.1 Politica de estoque

Conforme o enfoque dado por Viana (2002), 0 mesmo diz que, entende — se
por politica de estoques o conjunto de atos diretivos que estabelecem, de forma
global e especifica, principios, diretrizes e normas relacionadas ao gerenciamento
de materiais nas empresas, para a escolha da otimizagdo dos recursos materiais e

do capital investido.
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Dessa forma, pode-se dizer que em fungdo da especificidade de cada
empresa, a mesma podera se utilizar de varias formas de melhor gerenciar seus
estogues, nas quais evidenciam — se alguns tipos de politicas de estoques mais
comumente utilizadas.

A administragdo geral da empresa devera determinar ao departamento de
controle de estoque, o programa de objetivos a serem atingidos, isto &, estabelecer
certos padrdes que sirvam de guias aos programadores e controladores e também
de critério para medir o desenvolvimento do departamento.

Estas politicas sdo metas que a empresa esta disposta a atingir, por acreditar
que desta forma estara cumprindo sua razdo de existir, atendendo a sociedade em
geral de forma satisfatéria e gerando riquezas.

Estas metas estardo sempre focadas no atendimento de clientes, numero que
os almoxarifados deverdo seguir para acompanhar a demanda sem estocar
desnecessariamente, ou até mesmo, definigbes politicas que sdo pega chaves no
bom funcionamento da administragdo de estoques.

Devem-se reduzir os estoques procurando manter um padrdo descritivo de
materiais, verificando a real necessidade de cada item e verificando se 0 mesmo
pode ser substituido por outro ja existente e ainda procurar sempre dar preferéncia
aos materiais padronizados, evitando duplicidades.

Programar-se com uma previsdo do material necessario com razoavel
antecedéncia evita transtornos de ultima hora. E de fundamental importancia
também elaborar de forma clara, a especificidade de cada item, garantindo assim, a
sua qualidade. Considera-se também muito importante evitar perdas e o
desperdicio, solicitando sempre apenas 0 necessario.

Um ponto essencial para o sucesso € manter uma relagdo de confianga
duradoura com os fornecedores, respondendo prontamente as solicitagbes

recebidas, com flexibilidade e presteza.

252 Lead Time

O lead time esta indissoluveimente ligado ao contexto de produgdo. Em

algumas situacOes, os processos de fabricacdo sofrem atrasos inesperados ou
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entdo, periodos de inatividade, onde as linhas de produgio estdo paradas devido a
atrasos ou falhas logisticas. Qualquer forma de atraso acarreta sérios problemas no
andamento da produgao.

O desempenho do lead time pode afetar o impacto estratégico da empresa,
portanto, as empresas que reduzem o lead time e controlam variagdes inesperadas
na producdo, possuem maior flexibilidade para atender &s necessidades dos
clientes, reduzindo paralelamente os custos.

Atualmente, os compradores tendem a comprar dos fornecedores com
menores lead times, que possam atender com qualidade e em menos tempo, pois,
quanto maior € o tempo de entrega, menos confianga o cliente tera na empresa
fornecedora.

As consequéncias que levam ao crescimento de mercado sensivel ao tempo

s&0 as seguintes:

- a redugdo dos ciclos de vida dos produtos, que serve para que o produto
seja mais volatil;

- a busca dos clientes por estoques reduzidos, que geram a redugdo da
manutengdo destes estoques, obtendo maior flexibilidade e capacidade de
resposta as necessidades dos clientes;

- mercados volateis que dependem de previsdes arriscadas, acabam gerando
um aumento dos estoques de seguranga, para garantir assim a proteg¢ao

contra os erros de previsao.

Para ganhar a concorréncia, um dos pontos fundamentais é aplicar o Just in
* time que garante uma precisdo na entrega, dentro das exigéncias e prazos do
cliente.

A linha de producéo de uma empresa pode falhar devido a um atraso logistico
de um fornecedor. Para a redugido do lead time, um ponto chave é melhorar as
condi¢des de transporte e comunicacgoes.

Quando temos um lead time e suas varidncias bem definidas, pode-se prever
o ponto de reposigdo de forma mais adequada e evitar stockouts, aumentando assim

a sua disponibilidade ao longo do tempo.
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Lead Time do Fornecedor
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Figura 6: Comportamento ideal de lead time x Incertezas

2.5.3 Estoque de Seguranca

O estoque de seguranga caracteriza-se como uma garantia de material no
caso de alguma eventualidade, como a falta do produto ou atraso na entrega, para
que os consumidores ndo sejam prejudicados.

Segundo Francischini (2002, p. 152 - 153), as falhas mais criticas no
procedimento de reposicéo de estoque ocorrem em trés pontos principais: Aumento
repentino de demanda — aumentos n&o-previstos da demanda do item em estoque
podem ocorrer por varias causas, como, por exemplo: a chegada de um grande
pedido do produto final para determinado cliente, o aumento da produgao para
estocagem do produto final, promogdes, etc.

Demora no processo do Pedido de Compra — falhas no sistema de informacao
do Almoxarifado ou da area de Compras podem incorrer em demoras excessivas na
expedicao do pedido.

Atrasos de entrega pelo fornecedor — o fornecedor nem sempre tem
condigbes de cumprir seus prazos de entrega em virtude de problemas no seu

sistema de producéo, transporte ou dependéncia de liberacao alfandegaria.
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A maneira mais comum de tratar com esse problema é dimensionar um

estogue minimo ou estoque de seguranga que fique a disposicdo dos usuarios

quando algo saia fora do planejado.
Assim o estoque de seguranca € necessario para ponderar

variagdes no consumo e no tempo de ressuprimento dos materiais

Padrao Ideal de
Comportamento de Estoque

A

as possiveis

Incertezas

Variabilidade da Demanda
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" N “ .
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s TR: Tempo de Ressuprimento | L L g

Necessidade de Estoque de Seguranca

Figura 7: Necessidade de estoque de seguranca.

2.5.4 MRP (Material Requirement Planning)

E o planejamento das necessidades de materiais. O MRP adota um método

de planejamento onde seu foco se da na elaboracdo de materiais, internos e

externos.
A garantia da satisfagdo dos clientes, o planejamento e o

controle dos

estoques, investindo pouco, € um dos principais objetivos deste sistema, onde

calculam-se constantemente as variacdes através de alguns pontos como: a

rotatividade de estoque, com seu custo de manutencdo, custo

de capital e

armazenagem; o atendimento ao cliente, produtividade, na utilizagdo econdmica,

nos custos de material e também nos custos do sistema.
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Os sistemas com maior capacidade de processamento passaram a ser
denominados (Manufacturing Resources Planning), que qu/er dizer planejamento dos
recursos de ma_nufatura.

A sigla de Manufacturing Resources Planning é a mesma de Material
Requirement Planning, portanto designou-se chamar a primeira de MRP 1.

O sistema ERP (Enterprise Resource Planning) nada mais ¢ do que o
planejamento dos recursos da empresa. Os atuais sistemas ERP (Enterprise
Resource Planning) fornecem uma quantidade maior de dados sobre o produto,
como o prego unitario, fornecedores, méao-de-obra, ferramentas, datas,
equipamentos, etc. Ha autores que chamam o MRP Il de ERP.

Alguns elementos que compdem um sistema de MRP sao: listas de materiais;
controle de estoque; plano mestre, que mostra a demanda a ser atendida e uma
relagédo de itens a serem comprados.

O sistema MRP possui algumas vantagens. S3o elas:

. Instrumentos de planejamento: permite um planejamento das
compras, contratacées e demissdes, necessidades de capital,
necessidades de equipamentos e outros fatores de produgao;

= Simulagdo: € um instrumento que auxilia na tomada de
decisbes;

» Custos: possibilita fazer um calculo detalhado do custeio de
produtos;

. Reduc}éo da influéncia de sistemas informais: As informacgdes do

produto ficam armazenadas no sistema apenas.

A parametrizacdo do sistema MRP é uma das atividades mais importantes
para o perfeito funcionamento do sistema. E necessario que a empresa mantenha
certos dados em arquivo de computador, os quais, quando o programa MRP é
rodado, sdo recuperados, usados e atualizados. ,

Além das informacdes basicas sobre a estrutura do produto e o lead time de
processo ou de fornecedor, deve-se levar em consideragdo algumas realidade e

particularidades das empresas. Como exemplo pode-se citar um fornecedor que néao
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seja 100%, neste caso deve-se optar por um estoque de seguranca maior na
parametrizagdo, outro caso seria um equipamento que ndo tem 100% de
estabilidade, parametrizando assim o lead time de processo com alguma folga caso
ocorra algum problema.

N&o entrando no mérito das particularidades, os parametros basicos para um
perfeito funCionamento do MRP séo:

e Estrutura do Produto: é a especificacdo da quantidade de cada item que
compdem um produto.

e Tempo de Reposicao: é o tempo gasto entre a colocagdo do pedido até o
recebimento do material. |

e Tempo de Fabricacao: é o tempo gasto do inicio até o termino da producéo.

o Tamanho do lote de fabricagdo: é a quantidade de fabricacdo de
determinado item de forma que otimize o processo.

o Tamanho do lote de reposi¢cao: € a quantidade de determinado item que se
adquire de cada vez, visando também a otimizac&o de custos.

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

seja de matéria-prima ou produto acabado.

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

Estes parametros devem tornar o MRP apto a responder: o que, quanto e
guando serdo necessarios os componentes para cumprir a demanda de produtos
finais.

Resumindo, o MRP calcula as necessidades de materiais do primeiro ao
ultimo nivel da estrutura de produtos, com base em um plano de produgéo. Os
resultados da execugdo do MRP sdo sugestdes de compras, levando em
consideragdo os niveis de estoque existentes, pedidos em carteira e ordens de
produgéo existentes.

As sugestdes sdo programadas de modo retroativo pelo “Lead-Time” definido,

para que sejam entregues nas datas requeridas para a produgéo.
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Também levam em consideragdo as regras planejadas definidas, como
pedidas multiplos, intervalo entre pedidos e quantidades comerciais (lote minimo). O
sistema ndo toma decisdes, apenas sugere para que o planejador decida.

3. FUNCIONAMENTO DA CADEIA DE SUPRIMENTOS DA SADIA

Para entender a cadeia de suprimentos da Sadia, devo comecar pelo
planejamento de demanda. O departamento de Marketing e Vendas (denominado
“Mercado” na empresa) analisa quais serdo as promog¢des de cada més, qual sera
a projecao de venda dos produtos acabados, com uma visdo anual e envia para o
departamento S&OP (Sales anda Operations Planning).

O S&OP recebe a previsdo de venda e faz um estudo trimestral de demanda
por canal de venda, regido, estado, pais e semanalmente envia para o
departamento de planejamento de producao (PP), que otimiza esta demanda nas
unidades produtoras e aloca os planos de produgdo para a semana 2, pois a
semana 1 ja esta congelada.

Aqui comecga o trabalho do planejamento de materiais, que analisa todos os
materiais diretos que serdo utilizados na producdo dos produtos acabados,
gerando pedidos e enviando para os fornecedores. Caso nio haja contrato entre a
Sadia e fornecedores cadastrado no sistema o departamento de Compras
(Negociagcdo — Suprimentos) é acionado para negociar pregos e prazos com 0S
fornecedores.

Os fornecedores entregam os pedidos direto nas UP’s ou no centro de
distribuicdo localizado em Jundiai / SP, que por sua vez despacha os materiais
para as respectivas unidades fabris.

Abaixo uma esquematizagao do funcionamento da cadeia de suprimentos:
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- Cenario Atual -

Marketing/
Vendas

Sales and
Operations
- Planning
Centralizado |

Planejamento
. de Preducao
“ Centralizado

Figura 8: Fluxograma de funcionamento da cadeia de suprimentos da Sadia.

O indicador que mede a eficiéncia da cadeia de suprimentos € a OTIF (OTIF -
“On Time and In Full”, pedidos atendidos no prazo e completos), onde € medida toda a
cadeia de suprimentos da Sadia, desde o envio do pedido até o recebimento do

material nas unidades produtoras.. Abaixo o grafico da OTIF:
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TEMPLO SUPRIMENTOS

PILAR SERVIGOS
INDICADOR OTIF DE SUPRIMENTOS DE MATERIAIS DIRETOS - %

Periodo| 2010 ~| Megociador : | Totd -
)
SR " o  938%  936%  O45%  94T%  951%  963%  94.9%
864y 0% 91.2% 93,3% s94% sagw 917 5.8 " e .

69,1%

Real Real Real Real Real Real Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez

2005 2006 2007 2008 2009 2010

mmmm ---¢---Meta2010 —e— Realizado 2010
Valores Médios | ¥ + | s * | e * [ 2 2 [ 2
ultap T 3
e Real 2006 Real 2007 | Real 2008 = Real 2009 | Real 2010 ' Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Qut lov Dez fLotals
/1 0814916 0,8636217 0,9091387  91,2% 93,3%

Realizado 2009 | ) f ] r F r r T
Meta 2010 93,1% 93.1% 92.1% 83.1% 93.1% 92.1% 93.1% 83,1% 90Q1% SZ1% F=
Realizado 2010 80.4%  89.8%  O17%| 93.8%  936% 85.1%|  953%  848% r
% Atingimento _-3.9% -2,8% 0.7% 0.5% 2.1% 2.4% 1.9% 0.0% C.0%
Realizado 2005 57,6% 840% 630% 613% 632% 66,9% 766% 783% 780% 769% 0,69
Realizado 2006 730% 840% 763% 764% 817% 831% 83.7% 862% 858% 83.4%
Realizado 2007 833% 84.0% 864% 83.0% 87.8% : 879% 836% 866% 896% 833%
Realizado 2008 89,1% 889% 893% 912% 905% 920% 922% 93.0% 931% 911% 913% 89.1%
Realizado 2009 91.1% 925% 89.9% 904% 898% 903% 922% 926% 929% 918% 912% 89.0%
Realizado 2010 894% 898% 91.7% 938% 936% 945% 947% 951% 953% 94.9%

Figura 9: OTIF Sadia - com o periodo de janeiro a outubro de 2010.
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4. PRATICA ATUAL DO PLANEJAMENTO DE MATERIAS (MRP) NA SADIA
S/A

A fungdo principal do planejamento de materiais € abastecer as unidades
produtoras com os materiais diretos, utilizados para a produgdo de produtos
acabados industrializados € in natura.

O planejamento de materiais € corporativo, trabalha em conjunto com o
planejamento de produtos acabados (PP Industrializado) e planejamento de
produtos in natura (PP in natura).

Atualmente o setor de planejamento de materiais é dividido em segmentos e
células, cada uma responsavel por um grupo de materiais. As células sao:

- Aditivos;

- Commodities;

- Fechamento;

- Plastico;

- Cartuchos e potes de margarina;

- Trimestrais;

- Importados;

- Papelao;

- Agropecuarios.
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LEGENDA:
SEGMENTOS |

(@ ceuas

_____________________

Orientacao para Especialidade: Conhecimento do mercado para orientar nossas acoes.

Figura 10: Modelo do layout do planejamento de materiais da Sadia.
Cada célula conta com um analista de planejamento que é responsavel pelos

materiais e analista de suprir que € responsavel por garantir que o material seja

entregue nas unidades produtoras.
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Analista Planejamento Analista Suprimentos Negociacao

b N

OP 01- Carregar plano de Produgdo no [ Efetua negociagao
SAP | com os fornecedores
v | 4
OP 02 - Executar / Analisar resultado | Libera contrato no
da rodada do MRP SAP

A 4

OP 03 - Gerar pedidos

v

OP 04 - Efetuar Follow-UP
e garantir a entrega na U.P

A

Figura 11: Fluxograma de funcionamento da célula.

O planejamento de materiais so inicia ap6s o PP Industrializado e In Natura
alocar os planos de producao no sistema. Na quarta-feira para o industrializado e na
sexta-feira para o in natura. A Sadia trabalha com o sistema ERP SAP/R3, que é
programado para executar o MRP todos os dias apos as 00:00 horas.

Os resultados da execugcao do MRP séo sugestdes de compras, levando em
consideracdo os niveis de estoque existentes, pedidos em carteira e ordens de
producao existentes.

Para que os célculos do MRP sejam assertivos, € necessario que o cadastro
dos materiais esteja correto. Para isso deve-se manter atualizada a planilha de
cadastro de materiais, onde informagdes essenciais sdo:

e (Cddigo do material;

e Centro de Produgéo - Unidade Produtora;

e Tipo do material — Categoria do material;

e Grupo de mercadorias — Familia em que o material esta cadastrada;

e Descricao;
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e Perfil MRP;
e Grupo MRP;

e Tipo de MRP — Material ativo ou inativo;

e Tamanho do lote MRP — Politica de estoque;

e Tamanho do lote minimo;

e Tamanho do lote maximo;

e Valor de arredondamento — Multiplo do material;

e Tempo de processamento em dias da entrada das mercadorias —

Tempo de andlise dos materiais pelo departamento de qualidadé;

e Prazo de entrega previsto em dias — Lead time do fornecedor;

e (Calendario de planejamento — Grade de entrega dos fornecedores;

e Perfil de cobertura — Cobertura de estoque planejada;

Abaixo um exemplo do cadastro de um material:

Caodigo Centro Tipo Descrigdo Perfil MRP| Grupo Tipo de MRP
Material| Grupo MRP
Mercadori
as
101206 1016 ZPRI kb ARDIMA NATURAL DE OREGANQ PO SC 25KG ZCMP PD
Tamanho do Lote | Tamanho |Tamanh| Tamanho Estoque maximo Valor de | Tipode Tipo de
MRP minimo do o do lote arredonda [ suprimen suprimento
lote maximo Fixo mento to especial
do Iote
20 0 ¢ 20 F
Chave de Prazo | Calendari Perfil de cobertura Grupo de |Cédigo de| Cddigo paraa
prazos para de ode estratégia| planejam | selegédo de listas
tempos entrega|planejame de ento de técnicas
buffer previsto nto planejame | necessid alternativas
em dias nto ades
(MRP)
misto

1

0

27 Z

02

GEK

Tabela 1: Planilha de cadastro de materiais diretos SAP.

As sugestoes sédo programadas de modo retroativo pelo “Lead-Time” definido,

para que sejam entregues nas datas requeridas para a produgdo. Também levam

em consideracgdo as regras planejadas definidas, como pedidos multiplos, intervalo

entre pedidos e quantidades comerciais (minimas). O sistema n&o toma decisdes,

apenas sugere para que o analista decida.
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A analise dos materiais é feita sempre para a semana 2, pois a semana 1 ja
esta congelada e ndo pode haver mudanca de plano, apesar de que muitas vezes a
mudanca nesta semana e acaba havendo restricdo de produgéo, pois o fornecedor
nao tem tempo habil para produzir e entregar os materiais.

Nesta analise é criada a requisicdo de compra e em seguida o pedido de
compra e também é realizada reprogramagdes dos pedidos e é enviado para o
fornecedor.

Se o fornecedor ndo consegue entregar é enviada para o PP uma planilha
com a restricdo de producdo, informando o material que esta faltando, para qual
produto acabado, qual o volume de produgdo que sera cortado e quando o
fornecedor irda abastecer novamente o material.

Como ja foi citado em outro tépico, ha plano de produgédo com a visdo de 90
dias, mas esta prévia tem muitas falhas, entdo nao ha como trabalhar com ela, pois,
sempre a mudancgas para mais ou para menos.

Abaixo o modelo do processo do MRP da Sadia:

ENTRADAS DO PROCESSO MRP

PLANO DE :
PRODUGAO LISTAS TECNICAS ESTOQUES

A 7
u |
2 (i i
= 5D g8, S
iig L
L
{ - P — S — S
L - [F7] .| PEDIDOSDE [~ FORNECEDOR UP SADIA
e oo Ul | COMPRAS | = ™ i .
eomecicn B : | ’ e 1 I g o, v{} X x{‘,‘
s i P hh hr
L | e I—-_Izlz I_—_I:s=
SAP/MRP | ﬂ: | = e

Figura12: Funcionamento da Ferramenta MRP

Para que haja um bom planejamento de materiais € necessario que o plano
de producdo, a lista técnica e o nivel de estoque estejam corretos. Deste modo é
necessario entender melhor o que sao e como eles funcionam. Abaixo o fluxograma

do processo de planejamento de materiais da Sadia:
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Figura 13: Fluxograma do processo de planejamento de matérias da Sadia S.A.

4.1 Planos de Producao

Atualmente ocorrem muitas mudangas nos planos de produgéo das semanas
congeladas. A maioria das vezes por aumento ou reducdo da demanda solicitada
pelo departamento de marketing/mercado, mas algumas vezes por erros
operacionais na implantacdo do plano de produgao (exemplo: erro de digitagéo).

Outro problema recorrente é a falta de ajuste no sistema das restrigbes
enviadas pelo planejamento, assim na analise da semana seguinte ocorre um
trabalho redobrado, onde ha necessidade de enviar novamente a restri¢éo.

A acuracidade do plano de produgdo é um fator fundamental para a definigao

do nivel de estoque. As variagdes do plano de produgdo ndo absorvidas pelo
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estoque (falta ou quando o nivel do estoque ultrapassar o estoque maximo) séo

repassadas para os fornecedores através das reprogramagdes e pedidos extras.

O MRP néao pode operar ‘isolado’ — Tem de ser permanentemente

monitorado em seus resultados para nao permitir que “descole” da realidade caso os

ajustes necessarios nao sejam feitos.

Alta

Valor Total do Estoque do Insumo
ou
Identificado como Excecao

Baixa

_ Gestao por Excecao |
+ Osinsumos com altissima
importancia (<2%) sao
revisados e validados pelo
Planejamento para evitar que
qualquer deslize nos
parametros gere excedentes ou
faltas em itens de alto impacto.

_Foco de Atencao

* Todos os insumos de alta

importancia que ultrapassam os|

limites sdo apontados por um
relatorio de excecdes para
serem analisados.

+ O Planejamento deve tomar
as acdes de correcao
apropriadas.

_ Reposicao Automatica
» A grande maioria dos insumos
(> 90%) sdo planejados e
comandados pelo MRP
automaticamente, sem a
necessicdade de intervencao do
Planejamento.

. ltens Problema

ultrapassam os limites sdo
analisados e as causas do
lesvio definidas.

* O Planejamento toma as
acdes de corregdo apropriadas.

* Itens de bhaixo consumo que

MA

Desenquadramento da Politica
Cobertura ou Faltas acima do limite estabelecido

Figura 14: Matriz de gerenciamento das excegoes.

Alta

Os processos de Planejamento associados ao MRP devem cobrir 7 Macro-

Processos principais.
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9 Compras

\ = Revisio da Frequéncia
i = Revisdo do Fracionamento de Lotes
| = Apoio na relagdo com Fornecedores

l 1
e Vendas - Previsdo } !

‘= Redugfio dos Erros de Previsio
| = Revisdo Critérios de Criticidade

|

i’v- Minimizar as Faltas i : :
= Minimizar as Coberturas « = Reajustar Quadrante (NS)

| = Manter Parametros e . = Andlises e Ajustes

— e " Basede Dados atualizados
BY Lancamento - Promogao e N
‘= MelhorarAcuracidade \ .
7 Producao

i = Melhorar Reagdo a Demanda
| = Minimizar mudangas

- i = Negociar Ajustes | = Rever Listas Técnicas
Agbes Tipicas e Objetivos = Lead Time | | = Receber Programagcéo de

: } = Pedido Minimo | ltens de excecdo
- Inter-relacionamentos | = Embalagem ‘ B o

entro do alcance do MRP e Planejamento

Figura 15: Macro processos.

4.2 Listas Técnica

As listas técnicas contém dados mestre essenciais para a administracao de
materiais integrados e o controle de produgéo. No departamento Pesquisa &
Desenvolvimento, um novo produto é criado de modo a ser adequado a produgéo e
ao objetivo proposto. O resultado dessa fase do produto sdao desenhos e uma lista
de todas as pecas necessarias a fabricagdo. Essa € a lista técnica.

A lista técnica € uma lista completa, estruturada formalmente, dos
componentes que formam um produto ou conjunto. A lista contém o ndmero interno
de objeto de cada componente, bem como a quantidade e a unidade de medida.
Uma lista técnica s6 pode se referir a uma quantidade minima de 1 objeto.

Enfim, a lista técnica de producédo representa um produto acabado (SKU)
composto por diferentes componentes do inventario. Durante o processo de
produgdo, os componentes sao transformados no produto acabado. Assim tem-se a
necessidade que a Lista Técnica represente fielmente os componentes necessarios

e suas respectivas quantidades.
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Existem muitos problemas de listas técnicas incorretas, os principais s&o:
a) Procedimento:
Consumo de MPs sem produgao;
Material pai consumindo nele mesmo;
Apontamento de produgao consumindo apenas embalagens ou insumos;
a) Distorcao de custo:
Anomalias de consumo marginal (distorcdo de consumo com base na Listas
Técnicas).
c) Pasta de erros nao tratadas:
Itens pendentes em virada de més corrente ao apontamento (falta de
insumos, MPs ou embalagens contabilmente).
Estas anomalias séo geridas pela Controladoria — CSS — Célula de Gestao de
Custos, no primeiro dia de cada més é enviada as anomalias de processo
para as Unidades Produtoras (Coordenadores de Controladoria), estas tém
um dia para retornar com as anomalias respondidas. A Célula de Gestao de
Custos avalia cada uma das agdes validando para o ajuste de inventario no
Centro de Custo da Unidade.

Causas Efeitos

Consumir componente sem estar na Lista Técnica Ruptura de estogue
Consumir maior guantidade do componente gque esté na Lista Técnica Ruptura de estoque
Né&o consumir componente que esté na Lista Técnica Excesso de estogue
Consumir menor guantidade do componente gue esté na Lista Técnica Excesso de estogue

Tabela 2: Causas de anomalias por lista técnica incorreta.

Para minimizar estes problemas é necessaria a correcao da lista técnica , que
é realizada pelo controlador de produgéo de cada unidade. As alteracdes nas Listas
Técnicas sao:
a) Substituir componente existente em produto;
b) Inserir novo componente em Lista Técnica ja existente;
c) Alterar a quantidade de um componente ja existente na Lista Técnica;

d) Eliminar componente existente em um produto;
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e) Alterar o depodsito de um componente ja existente na Lista Técnica (ndo é
necessaria a validagéo da P&D);
f) Alterar o percentual de perda de um componente ja existente na Lista Técnica
(n&o é necessaria a validagéo da P&D).
Observacgdes:
i) Para as alteragbes acima, pode-se programar a alteragdo para uma data
futura;
i)  Um SKU pode ter mais de uma Lista Técnica (versdo de Lista Técnica) o

programador do CP deve inserir no SAP a mesma versao que sera apontada;

Geréncia
Processo de
Custo

Pesquisa e Unidade

Desenvolvimento Produtora

Preencher
formuldrio de |
Alteragdo de LT |

Solicitar
validagdo e
homologagéo

Avaliar Preencher
solicitagdo de formulério de
alteragdo Alteracdo de LT [
Y (Y%perda ou
depdsito) |
Alteragéao S
viavel?
A 4
Informar motivos e discutir alternativas Alterar no SAP

** Importante manter as LT padronizadas entre fabricas.
Algumas alteragdes necessitam do consenso de todas as UPs.

Figura 16: Fluxograma para alteragéo de lista técnica.

4.3 Niveis de Estoque

36



Estoques existem para criar disponibilidade dos materiais quando requeridos.
Também existem para proteger a cadeia contra as incertezas inerentes ao
fornecimento e a demanda. No entanto, altos niveis de estoque custam muito para a
empresa, sendo necessario diferenciar os materiais dos quais realmente estamos
dispostos a pagar mais por um melhor nivel de servigo.

As compras efetuadas sédo geradas para atender um plano de produgao
disponibilizado no SAP e também para atender uma politica de estoque

estabelecida. Assim gera-se o estoque.

A

Nivel de

estoque - ) X
O nivel de servico determinado para o

calculo da politica de estoque esta
segmentado em nove partes distintas,
o menor nivel de servico & 85% para
os itens com menor nivel de
criticidade e 99% para os itens com
maior nivel de criticidade.

s e

85% 95% 100%
Nivel de Servi¢co

Figura 17: Nivel do estoque x Nivel de Servico.

A construcao do estoque depende da demanda (previsdo de consumo) e da
politica de estoque. O valor da politica de estoque maxima e o orgamento sao as
referéncias para determinar se o nivel de estoque esta alto ou baixo.

Considerando que a diferenca entre as duas referéncias, consiste na minima
diferenca de métrica (uma pela politica maxima outra pela média), e o aspecto mais
importante, o tempo que cada referéncia € gerada, a politica é efetuada
semanalmente e é realizado o fechamento mensal ao longo do ano (dinamica), ja o
orgcamento é efetuado em Outubro do ano vigente para o proximo ano e ndo é mais
revisada (estatico), a insercao de novas fabricas é um fator que também gera
distorgdes. O valor realizado é composto pelos materiais diretos, incluindo:

i) Materiais planejados pelo MRP (Células de Planejamento de embalagens e

insumos);

ii) Importacées em andamento;

i) Materiais estratégicos;

37



iv) Materiais ndo planejados pelo MRP Diretos (alguns paletes, algumas
etiquetas);

v) Materiais ndo planejados pelo MRP Agropecuéria (fabricas de ragédo e
incubatorios);

vi) Materiais ociosos e descontinuados.

O Tamanho do Lote MRP é um dos parametros do SAP que define a politica

maxima de estoque.

Estoque Maximo,,,, = Estoque Minimo, ., + Tempo de Analise 4, + Tamanho do Lote MRP,,

Com base no estoque minimo (seguranga), no estoque mMaximo € 0 consumo
projetado, o MRP sugere as ordens planejadas de compra para atender a demanda
futura, conforme a figura abaixo.

A tabela abaixo indica a situagao atual dos materiais em relagdo ao tamanho

do lote MRP e o lote minimo de compra.

“olume

Sugestdo de compra do MRP
Tamanhe do Lote MRP hensal

Sugestdo de compra do MRP
Tamanhe do Lete MRP Quinzenal

Lote Minimo cie Compra

5 22

Harizonte de Plansjamerta

Quantas vezes o lote MRP é maior que o Lote Numero de

Minimo de Compra itens
Até 2 vezes 1958
Até 4 vezes 1457
Até 8 vezes 1020
Até 16 vezes 717
Total de itens verificados 6108
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Tabela 3: Situagdo atual dos materiais em relagcdo ao tamanho do lote MRP e o lote

minimo de compra.

O tamanho do lote MRP nao representa a realidade para alguns casos, a
reducdo do estoque maximo significa o aumento da freqiéncia de entrega e a
reducdo do estoque médio (estoque objetivo), o nivel de estoque ficard mais
suscetivel a variagdo da demanda.

O estoque de seguranga consegue suprir pequenas variagdes na demanda ou
no lead time, sendo que o estoque minimo é acionado varias vezes para suprir estas’
variagées. Quando ocorrem picos de demanda muito acima da média histérica, o
estoque minimo néo evita ruptura.

O tamanho do lote MRP nao representa a realidade para alguns casos, a
reducao do estoque maximo significa o aumento da freqiéncia de entrega e a
reducdo do estoque médio (estoque objetivo), o nivel de estoque ficara mais

suscetivel a variacdo da demanda (exemplo figura (b)).

Figura (a) Figura (b)

Feril de Demands —

Pl o Estocque Fuatta oo Matericd
l Perfil de Estoque —

Perfi de Demanda 1 l

alume
&
Yalume
“ : EMéd | mamme e e eme e e ammeeee ==
=415 OO | - — — — B e = =

! I T R L
| i .

] ! | " >

. L Tempo o Tempo
lg—pl

T

Figura 18: Representagéo do Lote MRP
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Outra vantagem é a que o MRP fica mais pro ativo (ver “T” no gréafico acima),
porém € importante salientar a verificagdo do aumento do custo total em aumentar a
freqliéncia de entrega.

O estoque é medido por valor monetario e em dias de estoque. Abaixo o

grafico de valor em estoque de materiais planejados pelo MRP.

b ATUALIZAGAO
o TEMPLO : PLANEJAMENTO SUPRIMENTOS
W, PILAR : RESULTADO - N
.U INDICADOR : ESTOQUE MATERIAIS DIRETOS - R$ MM ToraL escopo e < NOV
L
- 1010 1028 1018 qggg 1027 1027 1027 1027 1027
) ' 95,5 " 974 95,6 94,7 94,4 %9 gy —— 9
i ) i 92,0 ' - o v
[ ~
<
=
2 = o - o o all [ od f = @ Ry ol ko o, Y ~ il
e 8 B Sl ES] |8 S ESAFR Sd PR 8 8 S > =
META REAL JAN FEV MAR ABR MAI JUN JuL AGO SET ouT NOV S50 S51 §52 553 DEZ

& 3REALIZADO —&—META

META  REAL  JAN FEV  MAR ABR MAI JUN JUL  AGO SET OuUT = NOV S50 S51 §52 §53 DEZ MEDIA
RESULT. = 1008 800

REALIZADO 87,2 84,4 81,9 87,3 85,9 85,8 834 76,6 87,4 79,0 80,0 90,8 91,8 91,7 0,0 79,5
META 95,5 92,0 97,4 95,6 94,7 94,4 96,9 1010 1028 1018 1009 102,7 102,77 102,7 1027 1027 99,2
CONTROLE DAS FORMULAS 3 4 5 [ 7 8 9 10 1" 12 13 16 17 18 19 14

Figura 19: Grafico de valor em estoque de materiais planejados pelo MRP.

Nos ultimos cinco anos houve um aumento consideravel de giro de estoque

da Sadia, assim foi possivel reduzir o volume dos estoques de 54 para 25 dias.
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Dias em Estoque
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Figura 20: Dias em estoque Sadia.

4.4 Atendimentos dos Fornecedores

Mais do que um aliado comercial, o fornecedor é, em sua esséncia, um elo
fundamental entre a empresa e sua cadeia produtiva. Em outras palavras, € uma
extensdo do negodcio. Por essa razdo, a Sadia procura estabelecer com seus
fornecedores relagcbes baseadas nos principios de ética, qualidade e
sustentabilidade. E este tem sido um dos grandes desafios da empresa nos ultimos
anos.

A Sadia é signataria de compromissos voluntarios como: Pacto Empresarial
Contra a Exploragdao Sexual de Criangas e Adolescentes nas Rodovias Brasileiras -
Programa na Mao Certa, Pacto Nacional pela Erradicagéo do Trabalho Escravo,
Pacto Empresarial pela Integridade e Contra a Corrupgao, Pacto Global e Pacto da
Pecuaria — Conexdes Sustentaveis. Adota os principios da Abring, para defesa dos
direitos da crianga e do adolescente, e da Moratdria da Soja. Para que todos estes
compromissos sejam efetivamente atendidos, a companhia considera fundamental

compartilhar informacgdes, conscientizar e mobilizar seus fornecedores.
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Foi com esse objetivo que a Sadia deu inicio ao desenvolvimento do projeto
"Gestéo Integrada de Fornecedores Sadia", sendo um dos seus importantes passos
a apresentacao dos principios Sadia em cartilha dirigida aos seus fornecedores.

o Cartilha Gestao Integrada de Fornecedores
o Suppliers Integrated Management Guide

« Cddigo de Boas Praticas para Fornecedores

Todos os fornecedores recebem os pedidos via email automaticamente,
semanalmente e tem 48 horas pra responder sobre o atendimento do pedido. Para
verificar se o fornecedor recebeu os pedidos, o analista de suprir envia 2 vezes por
semana planilhas de folow up para cada fornecedor, onde consta o nimero dos
pedidoé, qual € o material, a quantidade e a data de entrega, seja no operador
logistico em Jundiai ou diretamente nas unidades produtoras.

A Sadia trabalha com pedidos CIF e FOB com os fornecedores, a modalidade
€ definida entre a negociagdo e planejamento de suprimentos, onde ¢ verificado o
que € mais vantajoso para a companhia.

Para melhorar a gestdo dos pedidos sdo estabelecidos grades de entregas
para os fornecedores, assim as cargas sdo mais otimizadas e reduz o custo de
transporte do fornecedor.

Para medir a eficiéncia dos fornecedores, ha um indicador de pontualidade
que é confeccionado semanalmente para verificar como esta o atendimento. A meta
estabelecida para atendimento de pedidos é de 91% de eficiéncia.

Abaixo um exemplo de atendimento mensal de um fornecedor:
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Figura 21: Grafico indicador de pontualidade de um fornecedor da Sadia SA.

Apds a mensuragao da pontualidade, o analista de suprir verifica quais sdo
os 10 piores fornecedores e cria um plano de agédo para identificar a causa dos
problemas e resolve-las. O fornecedor é notificado para executar o plano de agéo.

Se os problemas continuam o planejamento de materiais solicita para a

negociagao desenvolver um novo fornecedor.
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5. SUGESTOES DE MELHORIAS NO MRP DA EMPRESA

Para que o MRP possa trabalhar de maneira eficaz, melhorando a
acuracidade dos materiais, o plano de producdo, as Listas Técnicas e os Niveis de
estoque que sdo as trés bases fundamentais devem estar com o minimo de
divergéncia possivel.

O cadastro de materiais deve ser revisado trimestralmente, para que o MRP
do SAP possa gerir melhor as informacoes.

5.1 Plano de producgao

Variabilidade na demanda, tempo de reposicdo e consumo geram a
necessidade de se utilizar estoques de segurancga, evitando assim o risco de falta de
produtos ou parada de produgéo.

Estoques existem para criar disponibilidade dos artigos quando requeridos.
No entanto, altos niveis de estoque custam muito para a empresa, sendo necessario
diferenciar os materiais nos quais realmente estamos dispostos a pagar mais por um
melhor nivel de servigo.

Para minimizar o problema de alteragdo do plano de produgcédo nas semanas
congeladas sugiro alteragdes de plano somente para melhorar o atendimento aos

mercados e nunca para corrigir eventuais falhas de producgao.

Quando seréo realizadas as alteragbes:

» As alteragbes de plano devem SEMPRE partir da area de
Planejamento, por necessidade e/ou solicitagdo do mercado

« Todas as alteracdes de plano devem ser previamente consensadas
com as areas de produgao afetadas

« Produtos produzidos “sob encomenda” (ex. Séfrango): serdo ajustados
semanalmente, conforme demanda da semana, desde que compativel
com o consenso mensal, somente para produto acabado (alteragédo

sera posterior a produgao)
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+ Matérias Primas: serdo medidas conforme plano de producdo semanal
(mensal + ajustes necessdrios para atender industrializados na
semana) (alteragdo prévia a produgao)

+ Saldos de produgédo do ultimo més apontados no més subseqiiente

* Volumes relativos a amostras

* Volumes para complemento de pallets

+ Lotes de produgdo com B/D livre (Egito/lIrd/Peru inteiro), desde que

sejam atendidos na sua totalidade (agrupamento por familia)

E quando néo serao feitas as alteragdes:

+ Para compensar quebras de atendimento entre fabricas (se houver
quebra de atendimento a unidade sera penalizada, mesmo que seja
possivel alocar planos adicionais em outras UPs)

+ Alteragdes apos o fechamento do indicador

5.2 Lista Técnica

O maior problema atualmente sdo as divergéncias de lista técnicas por falta
de corregdes, assim ha problema de falta ou sobra de materiais. Deve-se criar uma
rotina de conferéncia mensalmente das listas técnicas, pelos controladores de

producao das fabricas. e P&D.

Alteracéo da Lista Técnica:

Processo
a) Em relagdo ao fluxograma, o planejamento de suprimentos deveria
participar da validagdo das alteragbes logo apds a validagéo da P&D, o
planejamento deveria informar a partir de qual data a alteragdo estaria
vigente. Esta acdo teria comprometimento com a redugdo de materiais
ociosos e a compra de materiais desnecessarios.

Esta acdo ja ocorre, porém néo esta oficializada no fluxograma.

45



b) Os responsaveis em conduzir as alteragbes de LT ndo tem todo o
conhecimento em relagdo as alteragdes.
c¢) Algumas divergéncias de consumo com base na lista técnica sdo causadas

pela diferenga entre a lista técnica e o apontamento efetuado.

5.3 Niveis de estoques

A politica de estoques da Sadia deve ser fundamentada nos parametros de
reposicao dos materiais e em sua importancia estratégica. A posicao estratégica
define a importédncia de cada um dos materiais para a estratégia de negdcios da
Sadia. Ja os parametros de reposigcdo em conjunto com a previsdo de demanda e
com a variabilidade de entrega definem a agilidade na aquisicdo dos materiais e sua
incerteza.

O Tratamento Diferenciado seria garantir disponibilidade de itens estratégicos
através de um estoque de seguranga e/ou de reposicdo levando-se em conta o
prazo de entrega. E também tratamento sistematico para itens com alta variabilidade
de entrega, definindo estoques estratégicos e/ou de seguranga conforme o item.

Quando temos um lead time e suas variancias bem definidas, pode-se prever
o ponto de reposigdo de forma mais adequada e evitar stockouts, aumentando assim
a sua disponibilidade ao longo do tempo.

Aumento no numero de entregas durante periodos estabelecidos, influenciam

diretamente na reduc¢do de volume do estoque médio.

5.4 Melhorias globais

Existem algumas recomendacOes para que a Sadia efetivamente capture os
beneficios e também iniciativas identificadas que deveriam ser enderegadas pela

empresa.

= Aprimorar o apontamento das causas de ndo-produgao.
= Aprimorar a medicdo e manutengdo do histérico dos erros (absolutos) de

Previsdo
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Revisar as politicas de estoque de seguranca dos itens A mensalmente, dos
itens B trimestralmente e dos itens C semestralmente.

Realizar manutengdo dos parametros de reposicdo e de criticidade dos
materiais (de acordo com os critérios do Comercial) mensalmente de forma a
garantir que a realidade de cada material esteja retratada dentro do sistema.
Definir e monitorar indicadores de desempenho que retratem a performance
da area.

Manter alta acuracidade de inventario garantindo distor¢gdes minimas entre o
estoque fisico e o do sistema.

As listas técnicas devem ter versdo Unica para o MRP, refletindo a realidade
dos consumos dos materiais.

Para itens fora da lista técnica, as compras devem ser disparadas por ponto
de reabastecimento.

Estruturar os Macro-Processos para tratamento de todas as situagbes de

excegao.
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6. CONSIDERAGOES FINAIS

Através deste trabalho observou-se que o planejamento de materiais da Sadia
trabalha com uma gestdo integrada de abastecimento. A centralizacdo torna o
processo homogéneo, padronizado e com um maior controle.

Viabiliza modelo de_politica de estoque_padronizado por item (absorver
incerteza de consumo, priorizagdo do produto acabado, respeita lead time de
compra). Maior estabilidade no processo de compras (respeita Lead time de compra,
lote minimo), assim possibilita melhores condi¢cdes de negociagao.

Desta forma aumenta o giro de materiais diretos (Acuracidade dos planos e
entrega dos fornecedores). Agilidade de implementagcdo de agbes estratégicas,
devido a sinergia entre Planejamento de Materiais, Encomendas, Suprimentos,
Logistica e Fornecedores.

Assim é possivel reduzir a ruptura de estoque de materiais, ha confirmagéo
da cadeia de suprimentos que terd disponivel determinado material
(comprometimento da equipe vai do plano de produgado acurado até os insumos e

embalagens disponiveis nas fabricas).
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